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Vorwort zur ersten Auflage 


Die vorliegende Arbeit verdankt ihre Entstehung einem 
einstimmigen Beschlusse der Teilnehmer an der zweiten 
Tagung des Deutschen Uhrmacher - Bundes, durch welchen 
in der Sitzung vom 18. August 1901 auf Antrag des all- 
. seitig verehrten Vorstandsmitgliedes, Herrn Hofuhrmacher 
Theodor Elsaß in Wiesbaden, dem Verfasser der 
ehrenvolle Auftrag erteilt wurde, ein Buch über die Arbeit 
des Uhrmachers am Werktisch zu schreiben, das sich in der 
Art der Behandlung an einen in den Monaten Mai bis 
August des gleichen Jahres in der Deutschen Uhrmacher- 
Zeitung erschienenen, größeren Aufsatz des Verfassers über 
„Das Berichtigen des Ankerganges“ eng anschließen sollte. 
In dieser Abhandlung hatte ich . versucht, das schon so oft 
bearbeitete Thema in einer neuen Weise zu behandeln, in- 
dem ich von rein theoretischen Erörterungen absah und 
dafür an der Hand ganz bestimmter, aus der Praxis ge- 
wählter Beispiele zu schildern suchte, wie ein Reparateur, 
dem einige recht fehlerhafte Ankeruhren in die Hände ge- 
raten sind, es anstellen muß, um sie, so gut und so rasch 
es unter den vorliegenden Verhältnissen möglich ist, in 
Ordnung zu bringen. Der Erfolg dieses Aufsatzes war über- 
raschend. Noch ehe er zur Hälfte erschienen war, liefen 
bereits zahlreiche Zuschriften ein, in denen ersucht wurde, 
ihn in Form einer Broschüre herauszugeben. Später gingen 
mir auch Übersetzungsanträge aus dem Auslande zu, denen 
aber vorläufig nicht entsprochen werden konnte, weil in- 
zwischen die Herausgabe des vorliegenden Buches beschlossen 
worden war, dem jener Aufsatz als ein besonderes Kapitel 
einverleibt ist. 

Durch den erwähnten Auftrag war mir im allgemeinen 
schon der Weg vorgeschrieben, den ich bei der Abfassung 
des vorliegenden Werkes einzuschlagen hatte; ich versetzte 
mich bei allen Erläuterungen stets in die Lage des Taschen- 


VI Vorwort 


uhren-Reparateurs am Werktisch, und demgemäß ist auch der 
Titel des Buches gewählt. Im übrigen ließ ich mich von nach- 
stehenden Erwägungen leiten: 

Die Arbeiten des Uhrmachers am Werktisch lassen sich 
in zwei streng gesonderte Kategorien gliedern: Neuarbeit 
und Reparatur. Je mehr die Uhrenfabrikation in tech- 
nischer Beziehung voranschreitet, desto enger umgrenzt sich 
das Gebiet, auf dem Neuarbeit für den Uhrmacher noch 
lohnend erscheint; zusehends beschränkt sie sich mehr und 
mehr auf die Neuanfertigung einzelner Teile innerhalb einer 
größeren Reparatur. Während nun unsere Fachliteratur im 
Verhältnis zu der kurzen Zeit, seit welcher man überhaupt 
von einer solchen Literatur sprechen kann, eine ziemlich 
reiche Auswahl theoretischer Werke, teilweise ersten Ranges, 
aufweist, die zur Erwerbung der theoretischen Grundlage und 
Ausbildung ungeheuer wichtig, in praktischer Beziehung aber 
mehr darauf berechnet und dazu geeignet sind, den Uhr- 
macher beim Bau neuer Pendel- oder Taschen- 
uhren zu unterstützen, fehlt es, mit einer einzigen Aus- 
nahme — Hermann Sieverts vortrefflichem „Leitfaden 
für die Uhrmacher-Lehre“ —, gänzlich an Büchern, deren Ver- 
fasser sich die Aufgabe gestellt hätten, in erster Linie dem 
Reparateur an die Hand zu gehen. 

Diese Lücke in unserer technischen Literatur ist um so 
empfindlicher, als infolge der besonderen Umstände in un- 
serem Fache neuerdings der Uhrmacher immer weniger Neu- 
arbeiter, immer mehr Reparateur wird. 

Über die Ausbildung der Reparateure wird nun nament- 
lich von den älteren Meistern unseres Faches sehr geklagt. 
Nicht, daß es an ersten Kräften fehlte — im Gegenteil! 
Deutsche Uhrmachergehilfen für Präzisionsarbeiten gibt es 
genug, so daß wir noch einen Teil des Bedarfs an solchen 
Kräften im Auslande, wo besonders gute. Leistungen meist 
höher als in Deutschland bezahlt werden, mit unseren deut- 
schen Gehilfen decken können. Dagegen fehlt es seit einiger 
Zeit und von Jahr zu Jahr in steigendem Maße an tüchtigen 
Gehilfien, die die Durchschnittsarbeiten an 
Taschenuhren sauber und rasch fertigzu- 
stellen verstehen. Für diese ist in erster Linie das 
vorliegende Werk berechnet. Es soll dem Reparateur, nach- 


Vorwort vu 


dem er es einmal ganz durchgelesen hat, bei der Arbeit 
am Werktisch, als Hand- und Nachschlage- 
buch dienen und ist zu diesem Zwecke mit einem um- 
fangreichen Stichwort-Register ausgestattet worden, wodurch 
es dem Arbeiter ermöglicht ist, sich bei Bedarf über einen 
einzelnen zweifelhaften oder ihm nicht ganz geläufigen Punkt 
aufs schnellte zu unterrichten. Dem gleichen Zweck dient die 
den Lehrbüchern von Großmann, Saunier, Lossier usw. nach- 
gebildete Einteilung des Stoffes in kleine, numerierte Ab- 
schnitte, wodurch es möglich wird, früher oder später in dem 
Buche vorkommende Stellen, die mit der gerade vorliegenden 
Besprechung im Zusammenhang stehen, genau zu bezeichnen. 
Von dem Gedanken ausgehend, daß eine gute Zeichnung mehr 
erklärt, als viele Zeilen Schrift, wurde das Buch auch sehr 
reichlich mit Abbildungen ausgestattet, für die. der Verlag in 
dankenswerter Weise die nicht unbedeutenden Kosten über- 
nommen hat. 

Bei Abfassung der verschiedenen Kapitel habe ich ver- 
sucht, den zahlreichen Anregungen, die mir mündlich und 
schriftlich zugegangen sind, nach Möglichkeit zu entsprechen; 
ferner habe ich namentlich diejenigen Fehler berücksichtigt, 
die nach meinen eigenen Erfahrungen in der Praxis am 
meisten verbreitet sind. Bei Schilderung der einzelnen Ar- 
beitsmethoden war ich bestrebt, zwischen der rein idealen 
früheren Auffassung und den unerbittlichen Forderungen der 
Gegenwart, die nun einmal ein schnelles, billiges und 
dabei doch gutes Arbeiten verlangt, die goldene Mitte zu 
halten. Ob es mir gelungen ist, das zu beurteilen, muß ich 
dem freundlichen Leser überlassen, dem ich für etwaige 
weitere Anregungen ebenso dankbar sein werde, wie für eine 
sachliche Kritik. _ 

So entledige ich mich denn hiermit des mir gewordenen 
Auftrages mit dem Wunsche, daß es mir mit der vorliegenden 
Arbeit gelungen sein möge, manchem Leser einen kleinen 
Teil des Nutzens und der Freude zurückzuerstatten, die ich 


selbst aus dem Studium so manchen Werkes unserer Fach- 
literatur geschöpft habe. ö 


Friedenau-Berlin, im April 1902. 
Wilh. Schultz. 


Aus dem Vorwort zur zweiten Auflage 


Meiner im ersten Vorwort ausgesprochenen Bitte um 
weitere Anregungen ist von vielen Seiten entsprochen worden. 
Allen Lesern des Buches, die mich mit Ergänzungs- und Ver- 
besserungsvorschlägen erfreuten, danke ich hiermit verbind- 
lichst; besonders bin ich in dieser Beziehung den Herren 
Professor Alois Irk, Direktor der K. K. Fachschule für 
Uhrenindustrie in Karlstein (Niederösterreich) und Otto 
Kißling in Stuttgart verbunden, die mich durch zahlreiche 
Anmerkungen in der Ergänzung der vorliegenden Ausgabe 
unterstützten. Ich habe fast alles berücksichtigt; nur den ver- 
einzelten Wünschen nach Ausdehnung der theoretischen Er- 
örterungen habe ich nicht entsprochen, denn ihnen steht die 
zehnfache Anzahl von Zuschriften gegenüber, in denen gerade 
die Beschränkung der Theorie auf das Allernotwendigste als 
ein Hauptvorzug des Buches gerühmt wird. 


Friedenau-Berlin, im November 1903. 


Wilh. Schultz. 


Vorwort zur siebenten Auflage 


Es ist sicherlich keine leichte Aufgabe, nach einem 
„Wilhelm Schultz“ die Verantwortung für die Herausgabe des 
„Uhrmacher am Werktisch‘“ zu übernehmen, und doch habe 
ich diese Arbeit gern und freudig übernommen, weil sie mir 
Gelegenheit gibt, auch auf diesem Gebiet im Interesse des 
Faches tätig zu sein. Bei der vorliegenden Ausgabe habe 
ich es mir zunächst angelegen sein lassen, die äußere Aus- 
stattung wieder auf einen friedensmäßigen Stand zu bringen. 
Dies erfordert einen erheblichen Kostenaufwand. Da aber 
keinesfalls der Verkaufspreis des Buches erhöht werden sollte, 
mußte von einer inhaltlichen Überarbeitung wegen der daraus 
entstehenden Neusatzkosten Abstand genommen werden. Nur 
einige besonders irreführende Druckfehler konnten beseitigt 
werden. — Der Präzisionsuhrmacher wird mit manchen hier 
vorgeschlagenen Arbeitsmethoden nicht einverstanden sein. 
Auch ich hätte von diesem Standpunkt aus vielleicht den einen 
oder anderen kleinen Einwand zu erheben. Wenn man aber 
in Betracht zieht, daß dies Buch nicht für Präzisionsuhrmacher, 
sondern für den Reparateur der Gebrauchsuhren geschrieben 
ist, dann verschwinden diese Bedenken, und man kommt zu 
der Überzeugung, daß es in untergeordneten Einzelheiten 
vielleicht verbessert werden kann, daß es in seiner Gesamt- 
heit aber unübertrefflich ist. — Für freundliche Anregungen 
zur Berücksichtigung bei einer künftigen Auflage werde ich 
dankbar sein. — Dieser Auflage gebe ich ein ausführliches 
Lebensbild des Verfassers bei. 


Berlin, im Mai 1924. 


Der Herausgeber. 


Aus dem Vorwort zur zweiten Auflage 


Meiner im ersten Vorwort ausgesprochenen Bitte um 
weitere Anregungen ist von vielen Seiten entsprochen worden. 
Allen Lesern des Buches, die mich mit Ergänzungs- und Ver- 
besserungsvorschlägen erfreuten, danke ich hiermit verbind- 
lichst; besonders bin ich in dieser Beziehung den Herren 
Professor Alois Irk, Direktor der K. K. Fachschule für 
Uhrenindustrie in Karlstein (Niederösterreich) und Otto 
Kißling in Stuttgart verbunden, die mich durch zahlreiche 
Anmerkungen in der Ergänzung der vorliegenden Ausgabe 
unterstützten. Ich habe fast alles berücksichtigt; nur den ver- 
einzelten Wünschen nach Ausdehnung der theoretischen Er- 
örterungen habe ich nicht entsprochen, denn ihnen steht die 
zehnfache Anzahl von Zuschriften gegenüber, in denen gerade 
die Beschränkung der Theorie auf das Allernotwendigste als 
ein Hauptvorzug des Buches gerühmt wird. 


»BiieidendulBerkin, im November 1903. 
Wilh. Schultz. 


Vorwort zur siebenten Auflage 


Es ist sicherlich keine leichte Aufgabe, nach einem 
„Wilhelm Schultz“ die Verantwortung für die Herausgabe des 
„Uhrmacher am Werktisch“ zu übernehmen, und doch habe 
ich diese Arbeit gern und freudig übernommen, weil sie mir 
Gelegenheit gibt, auch auf diesem Gebiet im Interesse des 
Faches tätig zu sein. Bei der vorliegenden Ausgabe habe 
ich es mir zunächst angelegen sein lassen, die äußere Aus- 
stattung wieder auf einen friedensmäßigen Stand zu bringen. 
Dies erfordert einen erheblichen Kostenaufwand. Da aber 
keinesfalls der Verkaufspreis des Buches erhöht werden sollte, 
mußte von einer inhaltlichen Überarbeitung wegen der daraus 
entstehenden Neusatzkosten Abstand genommen werden. Nur 
einige besonders irreführende Druckfehler konnten beseitigt . 
werden. — Der Präzisionsuhrmacher wird mit manchen hier 
vorgeschlagenen Arbeitsmethoden nicht einverstanden sein. 
Auch ich hätte von diesem Standpunkt aus vielleicht den einen 
oder anderen kleinen Einwand zu erheben. Wenn man aber 
in Betracht zieht, daß dies Buch nicht für Präzisionsuhrmacher, 
sondern für den Reparateur der Gebrauchsuhren geschrieben 
ist, dann verschwinden diese Bedenken, und man kommt zu 
der Überzeugung, daß es in untergeordneten Einzelheiten 
vielleicht verbessert werden kann, daß es in seiner Gesamt- 
heit aber unübertrefflich ist. — Für freundliche Anregungen 
zur Berücksichtigung bei einer künftigen Auflage werde ich 
dankbar sein. — Dieser Auflage gebe ich ein ausführliches 
Lebensbild des Verfassers bei. 


Berlin, im Mai 1924. 


Der Herausgeber. 
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Wilhelm Schultz 


geb. 8. April 1854 in St. Petersburg 
gest. 19. Juni 1921 in Wörrishofen 


Wilhelm Schultz 


Die erste Auflage dieses wundervollen Buches nach dem 
Tode des Verfassers soll ihren Weg durch die Welt antreten. 
Da dürfte es angezeigt sein, auch hier ausführlich den Werde- 
gang und das Wirken des Verfassers ausführlich darzulegen. 
Hiermit folge ich dem Brauch, daß man an dem Denkmal 
eines verehrungswürdigen Mannes wichtige Daten seines 
Lebens vermerkt. Dieses Buch aber ist das schönste Denk- 
mal, das die Uhrmacherwelt sich für ihren vorbildlichen Lehrer 
nur wünschen :kann, und wenn ein Lehrer seinen Schülern 
so viel gegeben hat, wie Wilhelm Schultz, dann sind auch 
Kleinigkeiten aus seinem Leben wichtig genug, um mit auf- 
gezeichnet zu werden. 

Wilhelm Schultz wurde als einziger Sohn des Posamentier- 
meisters Franz Wilhelm Schultz am 8. April 1854 in St. Peters- 
burg in Rußland geboren. Sein Großvater war der Porzellan- 
dreher Johann Georg Schultze, dessen Vater Johann Georg 
Schultze, ein wohlhabender Bürger und Hausbesitzer in Berlin. 
Weil er die ihm von seinem Vater ausgesuchte Braut aus 
reichem Hause nicht heiraten wollte, sondern, dem Zuge seines 
Herzens folgend, ein armes Mädchen nahm, wurde er von 
seinem Vater, also dem Urgroßvater unseres Wilhelm Schultz, 
verstoßen. Der um die Wende des 18. Jahrhunderts ein- 
setzenden Auswanderung nach Rußland folgend, siedelte auch 
er mit seiner Familie im Jahre 1805 nach St. Petersburg über. 
Der Vater unseres Schultz (das „e“ am Ende des Namens 
ging in Rußland verloren) war zu jener Zeit zwei Jahre alt. 
Seine ältere Schwester sorgte für seine Erziehung, doch wuchs 
er. ohne Schulunterricht auf und kam zunächst zu einem 
Schneider in die Lehre. Dort wurde er aber hauptsächlich zu 
häuslichen Dienstleistungen benutzt, und er kam deshalb zu 
einem Uhrmacher in die Lehre. Hier scheint die Ausbildung 
daran gescheitert zu sein, daß das teuere Handwerkszeug nicht 
beschafft werden konnte. 
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Ein deutscher Posamentiermeister namens Berg, der die 
Fähigkeiten des jungen Mannes erkannt hatte, erbot sich dann 
zur kostenlosen Ausbildung gegen die Verpflichtung einer 
sechsjährigen Lehrzeit. Durch die außerordentlich vielseitige 
Ausbildung brachte er es zu einer hohen Kunstfertigkeit in 
seinem Gewerbe; er machte sich in St. Petersburg selbständig 
und zählte bald den russischen Hof zu seiner Kundschaft. 
Proben seiner Kunst hat unser Schultz erst noch im Oktober 
1920 dem Landesgewerbemuseum in Stuttgart gestiftet. Die 
Mutter von Wilhelm Schultz, die zweite Gattin seines Vaters, 
Constanze Dom&nico, war die Tochter des kaiserlichen Hof- 
kochs und Mundschenks, der italienischer Abstammung war. 
Sie war eine hochgebildete Dame, sprach und schrieb geläufig 
russisch, deutsch und französisch und verstand außerdem eng- 
lisch und italienisch. 

Daß unserem Schultz bei solchen Eltern die hervorragende 
Befähigung für seinen späteren Beruf als freundliches Ge- 
schenk mit in die Wiege gelegt wurde, ist nicht weiter zu ver- 
wundern. Als er vier Jahre alt war, siedelten seine Eltern mit 
ihm und seinen beiden Schwestern nach Stuttgart über. Dort 
besuchte er die Realschule von 1862 bis 1868, und zwar trotz 
seiner damals schon bestehenden Schwerhörigkeit mit vollem 
Erfolg, so daß er sich in dieser Zeit nicht weniger als sechs 
erste Schulpreise holte, die in silbernen Medaillen bestanden. 
Am 5. Oktober 1868 kam er zum Hofuhrmacher Friedrich 
Martin in Stuttgart in die Lehre, der ihn bis zum Jahre 1872 
aufs sorgfältigste ausbildete. Schultz gedachte seines Lehr- 
meisters stets in wärmster Dankbarkeit und Hochachtung. 
Seine wenigen Freistunden benutzte er damals schon dazu, 
um sich im Fachzeichnen zu üben, wozu ihm sein Lehrherr 
das Martenssche Buch über die Hemmungen überließ. Nach 
Beendigung seiner Lehre blieb er noch ein halbes Jahr bei 
seinem Lehrmeister als Gehilfe. 

Im Frühjahr 1873 ging er nach Frankfurt a. M., woselbst 
er bei August Regel und Christian Zitzmann arbeitete, Im 
Frühjahr 1874 kehrte er nach Stuttgart zurück, um sich zum 
Militär zu stellen. Im Juli des gleichen Jahres starb sein 
Vater. Im Frühjahr 1875 ging er nach der Schweiz und 
arbeitete dort zuerst bei J. H. Weber in Zürich und dann in 
der Fabrik von Justin Faigaux in Biel. Im Frühjahr 1876 
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kehrte er abermals nach Stuttgart zurück, um sich zum letzten- 
mal zum Militär zu stellen. Wegen Kränklichkeit blieb er zu- 
nächst dort und arbeitete nach einiger Zeit etwa ein halbes 
Jahr aushilfsweise wieder bei seinem Lehrmeister als erster 
Gehilfe.e Nachdem er dann wieder einige Zeit privatisiert 
hatte, nahm er eine neue Stellung an, die er wegen eines 
Lungenleidens aber nach kurzer Zeit wieder aufgeben mußte. 
Dann etablierte er sich als Zimmerarbeiter. Während dieser 
Zeit fertigte er unter anderem ein technisch kunstvolles 
Taschenuhrwerk an, das zwei Laufwerke und Hemmungen, 
aber nur eine Ankergabel und eine Unruh besaß. Daß die 
Anfertigung einer solchen Uhr ein außerordentlich hohes fach- 
liches Können voraussetzte, bedarf wohl kaum besonderer Er- 
wähnung. Diese Uhr befindet sich jetzt im Landesgewerbe- 
museum in Stuttgart. Sie ist im Jahrgang 1914 in Nr. 1 der 
Deutschen Uhrmacher-Zeitung von Schultz selbst beschrieben. 

Am 1. Mai 1879 übernahm Schultz in München das Ge- 
schäft von Anton Huber in der Schützenstraße 9. Seine 
schwache Gesundheit, die ihn hinderte, Soldat zu werden, 
machte ihm aber viel zu schaffen. Er wurde von einem 
Lungenleiden befallen, von dem die Ärzte erklärten, daß sie 
es nicht beheben könnten. Seine Vorliebe für klassische 
Musik führte ihn mit einem ebenso musikalischen Naturheil- 
kundigen zusammen, der ihm den Weg zu seiner Heilung wies. 
Er verordnete Lungengymnastik, Ruhe, viel Luft und Packun- 
gen und als Nahrungsmittel viele Monate nichts anderes als 
rohe Milch. Die jahrelang beharrlich durchgeführte Befolgung 
dieser Vorschriften gab Schultz die Gesundheit zurück. Nach 
seiner Wiederherstellung verkaufte er im Herbst 1888 sein Ge- 
schäft an Karl Schmutzer, von dem es vor einigen Jahren der 
jetzige Inhaber Wilhelm Tombrock übernahm, während Schultz 
durch ein Inserat in der Deutschen Uhrmacher-Zeitung eine 
Beteiligung an einer Uhrengroßhandlung oder Uhrenfabrik 
unter Hervorhebung seiner Sprachkenntnisse und Liebe zu 
Zeichenarbeiten suchte, um eine körperlich weniger anstren- 
gende Beschäftigung zu erlangen. Hierdurch wurde der da- 
alas Besitzer der Deutschen Uhrmacher-Zeitung, Reinhold 
Stäckel, auf ihn aufmerksam und bot ihm eine Stellung als. 
Redakteur an, die er mit großer Freude annahm. Sein Ein- 
tritt erfolgte am 1. Juni 1889. 
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Am 4. November 1893 verheiratete sich Schultz mit Bertha 
Rittershofer. Sein einziger Sohn Herbert hat aber den Beruf 
seines Vaters nicht ergriffen. Im Jahre 1914 feierte Schultz 
im Kreise zahlreicher Freunde und Verehrer sein fünfund- 
zwanzigjähriges Jubiläum als Schriftleiter der Deutschen Uhr- 
macher-Zeitung, im Jahre 1918, den schweren Kriegszeiten 
entsprechend in aller Stille, sein goldenes Uhrmacher-Jubiläum 
und bald darauf seine silberne Hochzeit. Seit der Gründung 
des Deutschen Uhrmacher-Bundes war er dessen zweiter Vor- 
sitzender; nach dem Ausscheiden von Carl Marfels im Jahre 
1917 wurde er der erste Vorsitzende. Infolge seiner Krank- 
heit sah er sich gezwungen, noch kurz vor der Auflösung des 
Bundes im Winter 1920: sein Amt als erster Vorsitzender des 
Bundes niederzulegen, worauf er zum Ehrenvorsitzenden er- 
nannt wurde, während das Amt des ersten Vorsitzender: bis 
zur Auflösung des Bundes im Januar 1921 unbesetzt blieb. 


Über sein Wirken an der Deutschen Uhrmacher-Zeitung 
hat Schultz seibst einmal folgendes geschrieben: 


„Schon im Jahre 1892 bemühte ich mich um die Schaffung 
eines Wappens für die deutschen Uhrmacher. (Näheres hier- 
über in Nr. 3, Jahrgang 1890, und Nr. 24, Jahrgang 1892 der 
Deutschen Uhrmacher-Zeitung.) Stäckel war aber dazu nicht 
zu bewegen. Es war dann eine meiner ersten Anregungen, 
als Carl Marfels die Zeitung übernahm. Mit sehr schönem 
Erfolge! Das Wappen ist heute auf der ganzen Erde zu finden. 


Ich habe mich bis zuletzt besonders für alle Klagen und 
Schmerzen der Uhrmacher interessiert und mich bemüht, ihnen 
in schwierigen geschäftlichen Differenzen behilflich zu sein. 
Daß ich das konnte, machte mir in meinem Berufe immer be- 
sondere Freude. 


Vom ersten Tage an war es mit mein Hauptbestreben, die 
Abbildungen in der Deutschen Uhrmacher-Zeitung (insbeson- 
dere auch die technischen) immer schöner zu gestalten, z. B. 
in der Art wie später im „Uhrmacher am Werktisch“. Der 
Unterschied zwischen 1888 (vor meinem Eintritt) und 1890 ist 
schon sehr merklich. Nach einigen weiteren Jahren war die 
Deutsche Uhrmacher-Zeitung auch in dieser Beziehung vor- 
bildlich für alle anderen Fachblätter. Wo eines derselben in 
dieser Beziehung annähernd gleiches leistet, ist dies durch 
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weine Schüler eingeführt worden. Im Auslande gibt es heute 
noch nichts ähnliches (am wenigsten in Amerika, wo die 
Inserate die schönsten Abbildungen der Welt, die technischen 
Abhandlungen dagegen die schlechtesten haben).“ 

Diese Zeilen waren wohl nicht zur wörtlichen Veröffent- 
lichung bestimmt, sie zeigen aber besser, als eigene Worte 
es vermöchten, wie Schultz seine Aufgabe anfaßte. 

Als Uhrmacher hat Schultz über ein ganz hervorragendes 
fachliches Können verfügt. Er besaß ein ganz besonderes 
Geschick in Dreharbeiten. Seine Erfolge aber erzielte er da- 
durch, daß er an alle Arbeiten ohne vorgefaßte Meinung mit 
offenem Auge heranging und die ihm gestellten Probleme 
kritisch zergliederte, bevor er mit der technischen Ausführung 
der Arbeiten begann. 

Trotz der Gewandtheit in technischen Arbeiten boten ihm 
diese allein doch keine Befriedigung; er pflegte eifrig das 
Studium der Theorie der Uhrmacherei, was wiederum eine 
Befruchtung seiner Arbeiten bedeutete. Beides zusammen, 
theoretische und praktische Ausbildung, bildeten zwar einen 
erheblichen Teil, aber nicht die vollständige Grundlage für 
seine spätere Tätigkeit. Die Ergänzung ergab sich durch sein 
eifriges Bestreben auf Hebung seiner Allgemeinbildung, das 
er bis an sein Lebensende fortsetzte. Früh schon erwarb er 
sich reiche Kenntnisse in der englischen und französischen 
Sprache, die er später in Wort und Schrift vollkommen be- 
herrschte, in Musik und Naturwissenschaften. In späten 
Jahren lernte er noch lateinisch und italienisch. Durch dieses 
rastlose Arbeiten an seiner eigenen Vervollkommnung erst 
wurde er befähigt, die großen ihm später gestellten Aufgaben 
zu lösen. 

Als Schriftleiter der Deutschen Uhrmacher-Zeitung ist es 
ihm beschieden gewesen, die schönsten Erfolge zu erzielen 
und die Zeitung auf eine früher nicht geahnte Höhe zu 
bringen, so daß sie heute unter den Uhrmacher-Zeitungen der 
ganzen Welt in erster Reihe marschiert und keinen Vergleich 
zu scheuen braucht, weder im eigenen Fach, noch gegenüber 
anderen Gewerben und selbst gegenüber der Wissenschaft. 
Aber nicht allein durch seine Ausgestaltung der Zeitung und 
seine eigenen zahlreichen Aufsätze in ihr hat er dem Fache 
gedient. Den Höhepunkt seiner Leistungen bildet zweifellos 
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dieses Buch, „Der Uhrmacher am Werktisch“, das Reparatur- 
lehrbuch für den Uhrmacher, das nun in deutscher Sprache 
in siebenter Auflage erscheint. Durch dieses Buch hat Schultz 
sich unvergänglichen Ruhm erworben. Tausende und Aber- 
tausende von Uhrmachern werden ihm Dank wissen für die 
Belehrung, die sie daraus schöpften, und die ihnen in solch 
klarer, leicht faßlicher Weise kein anderes Buch bietet. 

Neben dem „Uhrmacher am Werktisch“ ist wohl als be- 
deutungsvollstes Werk von ihm die kleine Broschüre „Unsere 
Zeitmesser und ihre Behandlung“ zu nennen, die in Deutsch- 
land bisher in 190000 Exemplaren verbreitet ist und in nicht 
weniger als elf Sprachen übersetzt wurde. Es sei ferner her- 
vorgehoben, daß der bekannte Sievertsche „Leitfaden für die 
Uhrmacherlehre“ von Schultz neu bearbeitet und heraus- 
gegeben wurde, und daß auch der „Deutsche Uhrmacher- 
Kalender“ nach dem Tode von Richard Felsz, der ihn von 
Moritz Großmann übernommen hatte, in ihm einen Heraus- 
geber fand, der seinen Vorgängern in nichts nachstand. 

Einen zweiten Band zu seinem „Uhrmacher am Werk- 
tisch“, der die Großuhren behandeln sollte, hatte er schon 
vor längerer Zeit angefangen zu schreiben. Durch den Krieg 
und die nachfolgenden widrigen Umstände unterblieb die Fort- 
setzung der Arbeit. Ich bat ihn dringend, sie wieder aufzu- 
nehmen, und dies sollte mit frischen Kräften geschehen, als 
ein Höherer all seinem Schaffen ein Ziel setzte. 

Wie vielseitig Schultz in seiner schriftstellerischen Be- 
tätigung war, geht daraus hervor, daß er über die Heilung 
seines Lungenleidens ein umfassendes Werk geschrieben hat, 
dem zahlreiche Abbildungen beigegeben sind, dessen Heraus- 
gabe aber durch den Krieg und seine Folgewirkungen ver- 
hindert wurde. 

Kennzeichnend für Schultz ist, daß er durch die ständige 
Arbeit an seiner eigenen Fortbildung niemals die Fühlung mit 
seiner Zeit verlor. In den „Erinnerungen an Wilhelm Schultz“, 
die Carl Marfels ihm nach seinem Tode widmete, sagt er 
nach Schilderung des Zustandekommens der ersten Be- 
kanntschaft: 

„Ich merkte bald, daß ich es in dem jungen Anfänger 
auch mit einem tüchtigen Fachmanne zu tun hatte, der sich 
durch eine gute Lehre und daran sich anschließende weitere 
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Selbstbildung ein vorzügliches fachliches Wissen erworben 
hatte. Er kaufte nur die besten Furnituren, die geschmack- 
vollsten Zeiger, die feinsten Werkzeuge. Damals hätte ich 
nicht ahnen können, daß es mir einmal vergönnt sein werde, 
nahezu fünfundzwanzig Jahre Seite an Seite mit ihm zu 
‘arbeiten, er als Hauptschriftleiter, ich als kaufmännischer 
Leiter der Deutschen Uhrmacher-Zeitung. In dieser langen 
Zeit hatte ich so recht Gelegenheit, seine vorzügliche All- 
gemeinbildung kennenzulernen. Er beherrschte die fran- 
zösische und englische Sprache in hohem Maße, was ihm 
beim Übersetzen der fremdländischen Literatur sehr zu statten 
kam; er zeichnete vorzüglich, hatte einen guten klaren Stil 
und vor allen Dingen: er besaß in hervorragendem Maße die 
Gabe, das, was er wußte, in leicht faßlicher Weise wiederzu- 
geben und dadurch anderen zugänglich zu machen — mit 
einem Worte, er war der geborene Lehrer! Seine Genauig- 
keit in der Interpunktion war von den Mitarbeitern geradezu 
gefürchtet, denn er konnte über ein falsch gesetztes oder 
fehlendes Komma in Eifer und Erregung geraten, und er 
hatte gar nicht so unrecht, wie es scheinen könnte! Wie 
mancher Rechtsstreit ist schon verloren worden, weil in einem 
schriftlichen Abkommen ein Komma an eine falsche Stelle 
gesetzt war, wo es dem Satze einen Sinn gab, der gar nicht 
in der Absicht des Vertragschließenden lag! Und gar die von 
Kollegen und Kaufleuten so gerne gebrauchte Inversion — 
wie haßte er sie! Ein Brief, der anfing: „Ich habe Ihr 
Schreiben erhalten und tut es mir leid usw.‘ konnte ihm die 
gute Laune für den ganzen Tag verderben. Nicht einmal der 
Hinweis, daß selbst ein Goethe nicht ganz frei von diesem 
Fehler gewesen sei, konnte ihn beruhigen. 

Aber diese strengen Anforderungen an Richtigkeit und 
Genauigkeit, die auf dem Gebiete der Schriftstellerei manchem 
vielleicht zu weitgehend erscheinen mögen, hatten ihren 
großen Vorteil in seinem Fache, wo man ja nicht genau und 
peinlich genug sein kann, und indirekt auch in den technischen 
Aufsätzen, die er schrieb. Man sehe nur, wie anschaulich 
genau und plastisch seine Zeichnungen sind, und wie ver- 
ständlich er sie erläutert! Man lese nur seinen „Uhrmacher 
am Werktisch“; wie klar ist er geschrieben und wie peinlich 
genau illustriert!' Der Umstand, daß das Buch ins Französi- 
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sche, Englische, Dänische, Spanische und Italienische über- 
setzt worden ist, beweist, wie sehr der Verfasser dem vor- 
handenen Bedürfnis in Bild und Wort gerecht geworden ist. 
Schultz hat mit seinen technischen Abhandlungen zweifellos. 
eine ganz neue Tradition geschaffen, und diejenigen Blätter, 
die, wie viele ausländische, eine Patentschrift nur einfach ab- 
klatschen, statt von der darin beschriebenen Erfindung eine 
leicht verständliche perspektivische Zeichnung anzufertigen — 
eine Arbeit, die allerdings viel Zeit und Mühe kostet — sind. 
nicht ganz auf der Höhel 

Es ist begreiflich, daß es zwischen ihm als Uhrmacher 
und mir als Kaufmann manche abweichende Meinung gab: 
beide Teile suchten dann die Richtigkeit ihrer Anschauungen. 
logisch zu begründen, wobei es sich dann meistens heraus-- 
stellte, daß bei einem von uns irgendeine Voraussetzung, eine 
Prämisse falsch war und daher auch zu falschen Schlüssen. 
geführt hatte. Diese Erörterungen waren meistens sehr inter- 
essant; sie bewiesen, daß, wie gewöhnlich im Leben, jeder 
von seinem Standpunkt, von seiner Gemüts- und Wissensstufe- 
aus recht hat. Lernen wir aber nicht von denen am meisten, 
die anderer Meinung sind als wir? Und ist nicht nach dem. 
Ausspruch eines alten griechischen Weltweisen gerade der 
Streit (d. h. der Meinungskampf) der Vater allen Fortschritts? 

Vorbildlich war auch sein großer Rechtlichkeitssinn. Man 
konnte ihn ruhig zum Schiedsrichter in irgendeiner Sache 
machen; niemals würde er einer unlauteren Beeinflussung: 
zugänglich gewesen sein. 

Nur wenigen mag bekannt sein, daß der Verstorbene auch 
ein guter Kenner alter Uhren gewesen ist und überhaupt ein 
gutes Auge für Kunstwerke gehabt hat. Hierzu tragen nicht 
wenig die zahlreichen Reisen bei, die wir bis zum Kriege: 
alljährlich nach England, Frankreich, Holland, Italien und 
Österreich gemeinsam gemacht haben. Diese Reisen wurden 
durch meine nahen Beziehungen zu dem verstorbenen Sammler: 
und Milliardär J. Pierpont Morgan notwendig, bei dem 
ich mit der Zeit eine Art Vertrauensmann in künstlerischen 
Dingen geworden war; sie brachten es mit sich, daß Schultz 
fast alle Museen der Welt und viele Privatsammlungen kennen- 
lernte und dadurch sein Kunstverständnis stark fördern konnte. 
Mir war er beim Ankaufe alter Uhren stets ein wertvoller Be- 
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rater, denn wenn ich vielleicht auch von der künstlerischen 
Seite einer Uhr etwas mehr verstand als er, so war er mir 
wieder im Beurteilen des Uhrwerks und dessen Echtheit 
überlegen. 

Wenn ich mir alle diese interessanten Reisen zurückrufe 
und mir die große Freude vergegenwärtige, die sie ihm ge- 
währten, so muß ich sagen, nur wenige Menschen haben so 
Großes und Schönes genossen und sind dem Schicksal so 
dankbar dafür gewesen wie er. War er doch wohl ein Dutzend 
mal in Rom, der ewigen Stadt, mit ihrer unvergleichlich 
schönen Peterskirche, ihrem sagenreichen, romantischen 
Forum, dem palatinischen Hügel mit den gigantischen Mauer- 
konstruktionen der alten Kaiserpaläste, dem Colosseum, den 
Thermen des Caracalla usw. Und hat er doch die Fähigkeit 
besessen, die hohen Schönheiten der vatikanischen Samm- 
lungen, die Erhabenheit der Schöpfungen Michelangelos und 
Rafiaels: der Pietäa, des Moses, der Deckengemälde in den 
Stanzen wie eine Gottesoffenbarung auf sich wirken zu lassen 
und damit das reinste Glück zu genießen, das dem Menschen 
zu genießen vergönnt ist. Gab es doch übrigens kein be- 
deutendes Kunstwerk in Europa, das er nicht Gelegenheit 
gehabt hätte, zu bewundern. 

War es hier die Kunst, die er in vollen Zügen genoß, so 
war es anderwärts die Natur, an der sich seine Seele erbaute. 
Er kannte nicht nur die anmutigen Gebirgszüge unseres Vater- 
landes, sondern auch die Hochgebirgslandschaften der Schweiz. 
Er kannte nicht nur die Ost- und Nordsee, sondern auch die 
schönen Gestade der Riviera. Er sah nicht nur wiederholt 
Neapel, Pompeji, Capri, Sorrent, Amalfi, sondern auch ganz 
Sizilien, einschließlich des weltberühmten Taormina, das man 
infolge seiner entzückenden Lage als den schönsten Platz der 
Erde preist. Gewiß, man wird verstehen, daß er dem Schicksal 
dankbar war für all das Schöne, das es ihn sehen ließ. Aber 
ach, die zermürbenden Jahre des Weltkrieges hatten auch ihn 
zermürbt, seine Gesundheit war arg ins Wanken geraten, und 
eine beängstigende Atemnot hatte sich seinem Lungenleiden 
zugesellt. Wie oft hatte er mir im letzten halben Jahre seines 
Herzens Sehnsucht nach dem Pausanias der Griechen, dem 
Sorgenlöser, geäußert, der so lange, für den von Schmerzen 
Heimgesuchten viel zu lange, auf sich warten ließ!“ 
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Mit der Tätigkeit als Schriftleiter der Deutschen Uhr- 
macher-Zeitung eng verbunden war seine Tätigkeit als Vor- 
sitzender des Deutschen Uhrmacher -Bundes. Mit ganz be- 
sonderer Freude und Hingebung widmete er sich dem Hilfs- 
werk, das der Deutsche Uhrmacher-Bund für die deutsche Uhr- 
macherschaft bildete. Seine größte Befriedigung fand er nicht 
etwa in den nach außen weithin sichtbaren Erfolgen, deren 
der Bund genug aufzuweisen hatte, sondern in den kleinen 
und für die Einzelperson doch so großen Erfolgen, die er 
durch die Hilfeleistung für alle in Not befindlichen Kollegen 
erringen konnte, und gerade dies leitet uns dazu über, Wilhelm 
Schultz als Menschen und Persönlichkeit zu werten. 

Wilhelm Schultz stand mir in seinen letzten Lebensjahren 
persönlich ganz besonders nahe, wenn dies nach außen hin 
auch weiter nicht zum Ausdruck gekommen ist. Man hat 
selten Gelegenheit, einen Mann von solcher Herzensgüte 
kennenzulernen. Sein feinsinniges Wesen fand in seinen 
freundlichen blaugrauen Augen und seinem feinen Lächeln 
einen beredten Ausdruck. Dem Zauber, der von seiner Per- 
sönlichkeit ausging, konnte sich so leicht niemand entziehen. 
Es war der Zauber eines durch die Erfahrungen eines langen 
Lebens abgeklärten Mannes von höchster Bildung, den endlos 
lange Jahre körperlichen Leidens nicht zu besiegen vermocht 
hatten, und. dessen Energie und Tatkraft wohl gemildert, aber 
doch ungebrochen erhalten war. Einen besseren Führer hätten 
wir alle uns, die wir unter ihm tätig sein durften, nicht wün- 
schen können. Die gesamten Uhrmacher aber und viele andere 
haben in ihm einen allezeit hilfsbereiten Freund und Helfer 
verloren, der nur schwer ersetzt werden kann. 

In der Nacht vom 18. zum 19. Juni 1921 haben sich seine 
müden Augen für immer geschlossen, nachdem er nach langer, 
schwerer Krankheit dem Leben noch einmal wiedergeschenkt 
zu sein schien. Während dieser Krankheit fühlte er sich 
manchmal dem Tode nahe; die Schmerzen, die er zu erdulden 
hatte, waren so groß, daß eine weniger zähe Natur ihnen 
schnell unterlegen wäre; auch für ihn hätte damals der Tod 
eine Erlösung bedeutet. Seine Angehörigen und Freunde 
haben treu mit ihm ausgeharrt und das Menschenmögliche 
getan, um ihn zu stützen und wieder aufzurichten, mit dem 
schönen Erfolg, daß er vor einigen Monaten seine Tätigkeit 
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fast in vollem Umfang wieder aufnehmen konnte und hierbei 
den scherzhaften Ausspruch tat, daß er es nun für zehn Jahre 
mindestens wieder aufnehme. 

Er fühlte sich kräftig genug, um größere Reisen zu unter- 
nehmen und plante, im Anschluß an einen Urlaub, an der 
Reichstagung der deutschen Uhrmacher in Stuttgart teilzu- 
nehmen und von dort aus mit mir eine Studienreise anzutreten. 
Der Herr über Leben und Tod hatte es anders bestimmt. Aus 
Wörishofen erreichte uns die Nachricht von seinem Tode. 
Daß ihm selbst der Tod jetzt dort überraschend kam, zeigen 
folgende Zeilen, die er mir noch am Tage vor seinem Tode 
schrieb und die mich erst nach der Todesnachricht erreichten: 

nr ».. Nun muß ich Ihnen noch etwas Unangenehmes mit- 
teilen. Ich habe mich infolge der unglaublichen Kälte und 
Nässe so erkältet, daß ich die letzten beiden Nächte vor 
Husten und Atemnot, die sich bis zum Erstickungsgefühl 
steigerte, nicht mehr wußte, was anfangen! Gestern und heute 
waren warme Tage, aber meine Bronchitis ist schon zu weit 
vorgeschritten, und ich fürchte mich geradezu vor der heutigen 
Nacht. Alle Linderungsmittel versagen und erfahrungsgemäß 
dauert diese Qual gegen acht Tage. Nun wäre es wirklich 
wichtig, daß ich nach Stuttgart gehe... ich hoffe, die Sache 
macht sich bis dahin...“ Die Nacht, vor der er sich fürchtete, 
sollte seine letzte Nacht werden! — 

Am Donnerstag, dem 23. Juni, wurde seine sterbliche 
Hülle im Krematorium des Ostfriedhofes in München unter 
Beteiligung der dortigen Kollegenschaft eingeäschert. Am 
5. Juli erfolgte nachmittags um 4 Uhr die Beisetzung der Asche 
auf dem evangelischen Gemeindefriedhof in Berlin-Lankwitz 
unter Teilnahme seiner Angehörigen und Freunde, der Ab- 
ordnungen von Verbänden, der Berliner Kollegen und seiner 
Mitarbeiter. — 

Daß die Saat, die Wilhelm Schultz ausgestreut hat, auf- 
gegangen ist und reiche Früchte getragen hat, war ihm Lohn 
und Befriedigung für sein sonst vom Glücksgott nicht sonder- 
lich begünstigtes Leben. Sein Werk aber wird fort und fort 
wirken, und man kann von ihm in Wahrheit sagen, daß er 
zu den Großen gehörte, wie sie uns leider nur zu selten ge- 
schenkt werden. 

Friedrich Anton Kames. 
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Die Kunst, schnell und gut zu arbeiten 


1. Stellen wir die Frage auf: Was muß das Ziel 
des strebsamen Uhrenreparateurs sein, der 
sich bewußt ist, daß kein Arbeiter jemals ganz auslernt?“, 
so kann die Antwort nur lauten: „Er wird die Kunst, 
schnellund doch gut zu arbeiten, sich so bald 
als möglich anzueignen suchen.“ — Gehen wir nun einen 
Schritt weiter, indem wir fragen: „Wie erlernt man 
diese Kunst’“, so ist die Antwort schon nicht mehr in 
so wenigen Worten zu geben; indessen soll hier doch ver- 
sucht werden, dem denkenden Arbeiter wenigstens den Weg 
zu weisen, auf dem er allmählich zu der so außerordentlich 
wertvollen Fähigkeit gelangen kann, jede ihm zur Aus- 
besserung oder Wiederherstellung anvertraute Uhr mit dem 
geringsten Aufwand an Zeit zu der höchsten Gangleistung 
zu bringen, die ihrer Qualität nach überhaupt von ihr zu er- 
warten ist. 


2. Das erste Erfordernis, ohne das man niemals schnell 
und gut arbeiten lernt, besteht darin, daß der Arbeiter sich 
ein- für allemal zur strengen Regel macht, jede, auch die 
unscheinbarste Arbeit tadellos gut auszuführen, 
selbst wenn sie — z. B. bei der Anfertigung eines neuen 
Teils — nur ein Anfangs- oder Übergangsstadium bildet. 
Es hat mich schon öfters eigentümlich berührt, wenn mir 
eine wenig schön ausgeführte Arbeit — etwa eine neue Er- 
findung — vorgelegt wurde, deren Einsender sich von vorn- 
herein entschuldigte, daß er „nicht viel Zeit auf die Aus- 
führung verwenden konnte“. Die unsaubere Arbeit besteht 
aber in solchen Fällen nur selten in Pfuscherei, durch die 
wirkliche Zeit erspart wurde, vielmehr in der Hauptsache 
nur darin, daß kein einziger flacher Feilstrich, keine einzige 
rechteckige Kante an dem ganzen Stück zu finden ist. Nun 
frage ich: „Erfordern denn hundert flach und 
rechtwinklig ausgeführte Feilstriche für 
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den, der zu feilen versteht, auch nur eine 
Sekunde länger Zeit, als hundert unflach, 
schiefundkrumm ausgeführte Feilstriche? 
Sicherlich nicht! Der Fehler liegt also offenbar 
daran, daß der betreffende Arbeiter vielleicht schon als-Lehr- 
ling nicht genügend dazu angehalten wurde, sauber zu 
feilen; auf jeden Fall hat er sich später als Gehilfe nicht 
genügend unter Selbstüberwachung genommen, denn sonst 
müßte er in späterem Alter dahin gelangt sein, daß er gar 
nicht mehr anders als flach feilen kann! Ist er aber erst 
einmal so weit gelangt, dann wird es ihm selbst im Traume 
nicht mehr einfallen, zu glauben, er könne dadurch, daß er 
nicht flach und scharf feilt, „Zeit sparen!“ 


3. Dahin gelangt aber der Arbeiter, wie gesagt, nur 
dann, wenn er ausnahmslos jede Arbeit von Anfang an 
und in allen Zwischenstadien sorgfältig und sauber ausführt, 
Ein Beispiel hierfür: Ein Uhrmacher hat eine Ansatz- 
schraube zu drehen, also eine ganz einfache Arbeit zu 
machen, die jeder Lehrling nach Beendigung des ersten 
Lehrjahres soll tadellos ausführen können. Er nimmt ein 
Stück Rundstahl und feilt zwei Körner an (wenn er nicht 
vorzieht, am hinteren Ende einen Hohlkörner einzuschlagen 
oder einzusenken und nur am vorderen Ende einen Spitz- 
körner anzufeilen). Ist nun der Arbeiter noch jung, so wird 
ihm sowohl der angefeilte, als auch der eingeschlagene 
Körner höchst wahrscheinlich nicht gleich aufs erste Mal 
genau zentrisch geraten, und er hat. nun die Wahl, ob er 
nach dem Aufsetzen des Drehherzes, wobei er merken wird, 
daß das Arbeitsstück unrund läuft, die Körner nachfeilen 
und schön andrehen (beziehungsweise nachsenken und an- 
bohren) will, bis sie schön rund sitzen, oder nicht. In vielen 
Fällen wird er sich denken: „Ach was! Wenn ich die Stahl- 
stange abdrehe, so wird sie nachher schon rundlaufen; also 
spare ich mir die weitere Mühe mit den Körnern, von denen 
man ja an der fertigen Schraube doch nichts mehr 
sieht!“ 


Das klingt nun allerdings sehr annehmbar; und dennoch 
ist eine solche Handlungsweise ein schwerer Fehler und ein 
viel größerer Leichtsinn, als man im ersten Augenblicke 
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glauben sollte; denn derjenige, der die Sache so leicht nimmt, 
wird nie, aber auch niemals schnell und gut arbeiten 
lernen, wie ein bißchen Überlegung zeigen wird. 


4. Verweilen wir noch ein wenig bei dem gewählten 
Beispiel. Die beiden Körner sind unrund geraten; was 
beweist das? Offenbar, daß der betreffende Arbeiter 
noch nicht das richtige Augenmaß hat. Dieses läßt sich aber 
nur durch Übung erwerben; darin wird mir jeder Leser 
beipflichten müssen. Nun gut: eine schönere Gelegenheit 
zur Übung konnte es gar nicht geben; aber diese Gelegenheit 
hat unser Freund Leichtfuß ungenützt verstrei- 
chen lassen. 

Das ist der erste Fehler! 


Würde der junge Mann nun zehn- oder zwanzigmal in 
solchen (ja allwöchentlich, wenn nicht täglich vorkommen- 
den) Fällen die kleine Mühe und den geringen Zeitaufwand 
drangewendet haben, die erforderlich waren, um seine 
Körner genau rundzurichten, dann hätte er sich damit für 
sein ganzes künftiges Leben die Fähigkeit erworben, die 
Körner aufs erste Mal nach dem Augenmaße rundlaufend 
anzufeilen oder einzusenken. 


5. Allein der scheinbar so harmlose Leichtsinn hat.noch 


weitere schlimme Folgen. Der gleiche Arbeiter, 


dem es nicht darauf ankommt, ob seine Körner rund oder 
unrund angesetzt sind, „weil man am fertigen Stück nichts 
mehr davon sieht“, wird es auch in anderen Dingen nicht so 
genau nehmen; er wird stets mit einer Ausrede bei der Hand 
sein. Gerät ihm z. B. im Verlaufe seiner weiteren Arbeit 
der Ansatz oder der Kopf seiner Schraube zu klein, so 
tröstet er sich einfach mit dem Gedanken: „Sie tut’s ja 
doch!“ Was er einmal sich hingehen ließ, tut er dann 
immer öfter, im Anfang vielleicht mit einem Gefühl, das 
ein wenig an Gewissensbisse erinnert, bis ihm endlich der 
Schlendrian völlig zur Gewohnheit und die Uhrmacherei um 
einen Kollegen bereichert worden ist, der für gewöhnlich 
keine vernünftige Arbeit aus der Hand bringt. Will er 
dann einmal in einem Ausnahmefalle ein Stück etwas 
sauberer herstellen, so gelingt ihm das nicht nur sehr un- 
vollkommen, sondern er wird auch ungebührlich lange Zeit 
1 


Keine Gelegen- 
heit zur Übung 
versäumen! 


‚Mangel an 
Selbstzucht 


Anfänglich 
langsam 
und gut 
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dazu gebrauchen. Die Kunst, gut und schnell zu ar- 
beiten, lernt ein Uhrmacher dieser Art niemals. 
Dasist der zweite Fehler! 

Das Gelungenste aber ist, daß durch jene Nachlässigkeit 

in Wirklichkeit weder Zeit noch Mühe gespart wurde; denn 

daß es viel zeitraubender und mühsamer ist, eine unrund- 


laufende Welle abzudrehen, als eine rundlaufende, liegt auf 
der Hand. 


6. Die Erläuterung hat etwas lange gedauert; es kam mir 
indessen darauf an, an einem recht einfachen Beispiele zu 
zeigen, daß selbst dabei durch Nachdenken zu lernen ist. 
Wie hier mit der einfachen Schraube, so geht es bei ver- 
wickelteren Arbeiten natürlich in noch höherem Grade, Es 
sei also nochmals wiederholt, daß nur derjenige rasch und 
gut arbeiten lernt, der sich anfänglich mit größter Beharrlich- 
keit — und ohne daß eine Aufsichtsperson hinter ihm 
sitzt — darauf verlegt, auch die kleinste Arbeit so vor- 
trefflich als möglich zu leisten, bis ihm dies zu einer 
Gewohnheit wird, dieergar nicht mehrab- 
legenkann. 


7. Mancher Leser könnte denken, die vorliegenden Aus- 
führungen seien wenig übertrieben; er wird mir vielleicht 
entgegenhalten, der im obigen Beispiele erwähnte Arbeiter 
werde seine beiden Körner mit der Zeit schon besser rund- 
laufend zustande bringen. Soweit mag das ja auch nicht 
unrichtig sein. Sobald man aber weitergeht, indem man 
annimmt, daß auch auf diesem Wege schnelles, gutes 
Arbeiten erlernt werden könne, zieht man 
einen Trugschluß, vor dem ich nicht genug 
warnenkann. Wer viele junge Leute ausgebildet hat, 
wird mir beipflichten, wenn ich behaupte: esist gänzlich 
ausgeschlossen, daß ein Uhrmacher, der von Anfang 
an das Hauptgewicht auf schnelles Fertigwerden legt, je- 
mals ein praktischer, schnell und gut arbeitender Reparateur 
wird. Nur der umgekehrte Weg kann zum 
Ziele führen. Anfänglich ist auf Schnelligkeit im Ar- 
beiten völlig Verzicht zu leisten; der Arbeiter muß seine 
ganze Kraft auf die strengste Selbstzucht richten; nie darf 
er sich einen unflachen Feilstrich, eine nicht rechtwinklig 
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angefeilte Kante, einen unscharfen Ansatz, einen unrund- 
laufenden oder gar eckig gefeilten Körner, eine zu groß aus- 
gefallene Steinfassung, einen zu dünn geratenen Zapfen 
oder dergl. hingehen lassen. Nur auf diesem Wege gelangt 
er allmählich zu der Übung, die nun einmal dazu erforderlich 
ist, daß ihm alles „glückt“, wie der weniger geschickte Ar- 
beiter es mitunter nennt. Dieser Ausdruck ist aber falsch; 
nicht blindes Glück ist es, das dem tüchtigen Arbeiter alles 
gelingen läßt, sondern dedurchjahrelangeSelbst- 
zuchtredlicherworbene Übung. Derjenige, der 
an Flachfeilen gewöhnt ist, begreifteskaum, wie es 
bei vielen älteren Arbeitern noch möglich ist, daß sie unflach 
feilen können. Wollte er selbst einen unflachen Feilstrich 
zuwege bringen, so müßte er sich dabei ungefähr die gleiche 
Mühe geben, wie jener andere, der nicht „feilen‘ gelernt hat, 


sich abmühen muß, wenn er ausnahmsweise etwas auch ein-' 


mal sauber gefeilt haben möchte.. 


Ich bleibe hier absichtlich beim einfachen Feilstrich, 
weil mir das am leichtesten verständlich erscheint. Daß es 
mit allen den hundert anderen Arbeiten des Uhrmachers 
genau die gleiche Bewandtnis hat, braucht wohl nicht weiter 
erörtert zu werden. 


8, Hat man sich erst einmal daran gewöhnt, jede Arbeit 
so auszuführen, daß sie in allen Zwischenstadien jeder 
Kritik stand hält, dann ist die erste Stufe erklommen, die auf 
die Höhe führt, von der der geschickte, „spielend“ arbeitende 
Arbeiter auf seinen sich mühsam abquälenden Kollegen 
zwar ohne Überhebung, aber mit tief innerlicher Befrie- 
digung herabsehen kann. Alles andere, was noch dazu ge- 
hört, um zu dem ersehnten Ziele zu gelangen, steht in gar 
keinem Verhältnis zu den Schwierigkeiten, die auch hier, 
nach dem treffenden Sprichwort, gerade der Anfang bietet. 


Mit der fortschreitenden Übung lernt man nämlich 
— bei stets gleicher Güte — ganz von selbst auchrascher 
arbeiten. Hat man früher zehn- oder zwölfmal an dem 
innersten Umgang der Spiralfeder herumbiegen müssen — 
weil man entweder an falscher Stelle ansetzte oder noch 
nicht das feine Gefühl hatte, um !das richtige Maß der 
Biegung zu treffen —, ehe man sie zum Rundlaufemi brachte, 


Die erste 
Stufe 
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so: wird dies sehr bald schon nach der dritten, zweiten, ja 
schon gleich nach der allerersten Biegung gelingen. Das ist 
doch gewiß einleuchtend!? 


9. Hier sehen wir also, daß man bei manchen Arbeiten 
selbst ohne besondere Kniffe dazu gelangen kann, rasch und 
Beharrlichkeit gut zu arbeiten. Es ist nur das eine erforderlich, daß man 
führt zum anfänglich, so lange es an der nötigen Übung fehlt, sich die 
© Mühe nicht verdrießen läßt, seine Versuche so lange 
fortzusetzen, bis man sein Ziel erreicht 
hat, und sollte man — im vorliegenden Beispiel — auch 
zwanzigmal biegen und immer wieder probieren müssen, 
ehe die Spirale ganz rundläuft. Nur diese Beharrlichkeit ist 

notwendig, aber ohne sie geht’s überhaupt nicht. 


10. Bei den tausenderlei Handgriffen, aus denen sich die 
tägliche Arbeit des Uhrmachers zusammensetzt, lassen sich 
Arbeits- indessen ebenso viele Arbeitsvorteile erlernen, auf die der 
vorteile intelligente, an Nachdenken gewöhnte Arbeiter meist von 
selbst kommt, und die auch nicht gerade bei jeder Person 
immer die gleichen zu sein brauchen. Es ist überhaupt 
falsch, jemand ein ganz bestimmtes Verfahren bei einzelnen 
Arbeiten aufzwingen zu wollen, wenn er es einmal anders 
gewöhnt ist. Immerhin lehrt die Erfahrung einige all- 
gemeine Regeln, deren Befolgung jedem von Nutzen ist, und 

die deshalb hier angeführt sein mögen. 


11. Sehr wichtig ist für das rasche Arbeiten eine ge- 
nügende Ausstattung mit praktischen, möglichst einfachen 
Reichliches Werkzeugen. Der tüchtige Arbeiter soll sich durchaus nicht 
praktisches für jede einzelne Arbeit ein besonderes „Hilfswerkzeug“ 
Werkzeug „.Iten. Kann er sich durch Übung die Geschicklichkeit an- 
eignen, daß er beispielsweise mit einer einfachen Pinzette 
die betreffende Arbeit in gleicher Güte und Geschwindigkeit 
ausführen kann, dann wird er besser fahren, wenn er jedes 
Hilfswerkzeug verschmäht. Alle Werkzeuge aber, mit 
deren Hilfe man irgend eine öfters vorkommende Arbeit tat- 
sächlich schneller oder gefahrloser ausführen kann, sollte 

jeder Arbeiter besitzen. 


Bei dieser Gelegenheit sei gleich bemerkt, daß wir die 
Wälzmaschine und die Klammerdrehbank (durin Axe) zu 
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den unentbehrlichen Werkzeugen eines guten Uhr- 
machers rechnen (vgl. Abschnitt 100 und 203). 


12. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daß man seine 
Werkzeuge sorgfältigst in bestem Zustande erhält und für 
gröbere oder feinere Arbeiten mehrere Werkzeuge gleicher 
Art vorrätig hält. Wer z. B. mit einer und derselben Korn- 
zange Kloben abheben und Spiralfedern richten will, wird 
weder gut noch schnell arbeiten. Wer mit einer und der- 
selben Feile Stahl und Messing durcheinander bearbeitet, 
wird nie eine scharfe Feile zu seiner Verfügung haben. Von 
Schraubenziehern kann der Uhrmacher kaum genug ver- 
schiedene Größen besitzen, da es vorteilhaft ist, jeweils einen 
möglichst großen Schraubenzieher zu verwenden, der aber 
bei versenkten Schraubenköpfen immer noch eine Kleinig- 
keit schmäler als der Kopf sein muß. Wer seinen Dreh- 
stichel nicht ständig haarscharf geschliffen hält, wird nie 
schnell arbeiten können, obwohl er — fälschlich — Zeit zu 
sparen glaubt, wenn er den Stichel weniger oft anschleift. 
Auf alle solche Einzelheiten kommen wir noch später zurück. 


13. Besonders wichtig ist es ferner bei den vielen Hun- 
derten einzelner Werkzeuge, die der Uhrmacher gebraucht, 
daß jedem einzelnen ein fest bestimmter Platz angewiesen 
ist, wo es bei Bedarf ohne weiteres Suchen gefunden wird. 
Bei unordentlichen Arbeitern geht eine Unmenge Zeit mit 
Suchen nach diesem oder jenem weniger oft gebrauchten 
Stück Werkzeug verloren. Hiermit Hand in Hand geht eine 
praktische Einteilung der Werkzeugschubladen in tiefere 
und flache, größere und kleinere Fächer. 


14, Eine üble Gewohnheit, die das rasche Arbeiten eben- 
falls sehr erschwert, besteht darin, daß man auf dem Werk- 
tische zu viele Werkzeuge aufstapelt. Da liegen oft Feilen, 
Flach-, Zwick-, Schiebe- und Amerikanerzangen, Schneid- 
eisen, Stichel, Schraubenzieher, Schmirgel- und Lederfeilen, 
Drehstifte, Bohrer und Gott weiß was noch alles in buntem 
Durcheinander auf einem Haufen, obwohl doch gar keine 
Rede davon sein kann, daß man all das Zeug gleich- 


Instand- 
haltung der 
Werkzeuge 


Jedes Werk- 
zeug an be- 
stimmtem 
Platze auf- 
bewahren! 


Nicht zu viele 
Werkzeuge 
auf dem 
Arbeitstische 


zeitig braucht. Hat nun beispielsweise der betreffende: 
Arbeiter ein Minutenradfutter einzudrehen, so entdeckt er, ': 


daß der dazu erforderliche Drehstift (noch vom letzten 


Aufräumen des 
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Gebrauch her) nicht in der Drehstiftschachtel liegt. Nun 
wird der auf dem Arbeitstische aufgestapelte Haufen aus- 
einander gestöbert, bis unter all dem Kram der passende 
Drehstift endlich gefunden ist, und von Glück kann der 
Arbeiter noch sagen, wenn ihm bei dieser Gelegenheit auch 
gleich der Drehstichel in die Hände gerät, sonst geht die 
Sucherei nachher von neuem los! 


15. Das taugt absolut nichts. Einige wenige Zangen, 
eine Pinzette, ein paar Schraubenzieher, die man fortwährend 
gebraucht, mögen beständig auf dem Werktische liegen 
bleiben. Im übrigen aber nehme man nur noch diejenigen 
Werkzeuge aus den Schubladen, die man zu der augenblick- 
lichen Arbeit gebraucht. Hat man also beispielsweise die 
Minutenradlöcher gefüttert, so legt man Drehstuhl, Dreh- 
stift, Stichel, Punzen usw. erst beiseite, ehe man mit der 
Arbeit fortfährt. Die kleine Pause, die dadurch entsteht, 
übt auch eine angenehme physiologische Wirkung auf den 
Arbeitenden aus; er wird dadurch davor bewahrt, in ein 
ruhelos hetzendes Arbeiten hineinzugeraten. Der Denk- 
apparat ruht sich eine Minute lang aus, und der stets ge- 
ordnete Werktisch gibt dem Arbeiter ein Gefühl der Be- 
ruhigung, während der ungeordnete Werkzeughaufen ihn, 
ohne daß er sich der Ursache bewußt wird, nervös macht. 
Auf alle Fälle ist wenigstens jeden Abend der Werktisch 
gänzlich aufzuräumen und am andern Morgen vor Beginn 
der Arbeit sauber abzuwischen. Dann arbeitet es sich mit 
ganz anderer Lust! Wie wenig dies aber bekannt ist, davon 
kann man sich täglich überzeugen. 


16. Von nicht zu unterschätzender Bedeutung für die 
Schnelligkeit des ‚Arbeitens ist es, daß man schon beim Zer- 
legen einer Uhr etwa vorhandene Fehler zu entdecken sucht 
und überhaupt das Werk oder dessen einzelne Teile so wenig 
oft als möglich auseinandernimmt, d. h. nicht eher, als bis 
man den betreffenden Eingriff oder Gang auf seine sämt- 
lichen Fehler untersucht hat. 


17. Auf keinen Fall ist ein flinker Arbeiter daran kennt- 


Ruhig und lich, daß er etwa alle Bewegungen beim Arbeiten schneller 


zielbewußt 


als ein anderer ausführt. Dadurch entsteht kein flinkes, 
sondern nur ein hastiges Arbeiten, mit dem der Arbeiter 
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sich selbst nervös macht, und das er nicht für die Dauer 
durchführen kann. Der rasche Arbeiter zeichnet sich im 
Gegenteil durch ruhige, überlegte Bewegungen aus. Auch ist 
das rasche Arbeiten zum großen Teil Sache der Er- 
fahrung. Der erfahrene Arbeiter übersieht bei jedem von 
ihm entdeckten Fehler sofort, ob er von Belang für 
den guten Gang der Uhr ist, oder nicht. Im letzteren Falle 
hält er sich nicht unnötigerweise damit auf, während der 
Neuling mit nebensächlichen Dingen oft sehr viel Zeit ver- 
schwendet, Wichtiges aber dafür vielleicht übersieht. Diese 
Erfahrung läßt sich natürlich aus Büchern am wenigsten 
lernen; dagegen gibt es bei der Reparatur oder Neuarbeit 
manchen Arbeitsvorteil, der in diesem Buche an passender 
Stelle Erwähnung finden wird. Für diesmal sollten nur die 
allgemeinen Regeln erwähnt werden, deren Befolgung für 
jeden notwendig ist, der die Kunst, flink — damit meine ich 
schnell und gut — zu arbeiten, lernen will. Fassen wir diese 
Regeln nochmals kurz zusammen, so heißen sie: 

1. Zu Anfang ist auf Schnelligkeit beim Arbeiten so 
lange zu verzichten, bis man sich angewöhnt hat, jede 
— auch die kleinste — Arbeit aufs beste auszu- 
führen. 

2. Ist man so weit gelangt, dann suche man durch Nach- 
denken kleine Arbeitsvorteile zu ersinnen, 
durch die die Arbeit gefördert wird. 

3. Alle zur raschen Arbeit nötigen Werkzeuge sind 
anzuschaffen und dauernd im besten Zustande zu erhalten. 

4. Jedes Stück Werkzeug muß seinen bestimm- 
ten Aufbewahrungsplatz haben, von dem es ohne 
Zeitverlust mit einem Griffe zu erlangen ist. 

5. Auf dem Werktische dürfen nur jeweils die zu der 
augenblicklichen Arbeit unentbehrlichen 
Werkzeuge liegen. 

6. Man gewöhne sich an ruhiges, überlegtes Arbeiten 
ohne jede Hast, vielmehr unter stetem Nachdenken. 


Jeder Fehler 
gleich schlimm 


Die Kunst, keinen Fehler zu übersehen 


18. Nachdem wir uns hiermit über die allgemeinen 
Grundsätze klar geworden sind, nach denen sich der Uhren- 
reparateur richten muß, wenn er es in seinem Fache zu 
einem höheren Grade der Fertigkeit bringen will, gehen wir 
jetzt zu den Einzelheiten über. 

Schon beim Zerlegen der zu reparierenden Taschen- 
uhren — nur um solche handelt es sich in dem vorliegenden 
Handbuche — muß man mit der genauen Untersuchung der 
Uhr beginnen. Ganz gleichgiltig, ob es sich um eine neue 
'Taschenuhr geringster Sorte handelt, von der man nicht 
weiß, ob sie schon jemals 24 Stunden lang ununterbrochen 
gegangen ist, oder um eine ganz alte Uhr, deren Werk die 
Spuren jahrzehntelangen Ganges und vieler daran vor- 
genommenen Reparaturen zeigt, — stets behandle man die 
Uhr beim Auseinandernehmen so, als ob sie noch nie ge- 
gangen sei und voll von Fehlern stecken müsse (wie dies 
ja tatsächlich auch bei vielen Uhren der Fall ist, die schon 
zwanzig Jahre und länger im Gebrauch waren). Nur durch 
größte Aufmerksamkeit kann man es dahin bringen, daß man 
auch den kleinsten Fehler nicht mehr übersieht und nach 
dem Zusammensetzen der Uhr unbedingt sicher ist: sie 
muß jetzt in Ordnung sein. 

19. Kein schlimmeres Armutszeugnis kann sich der 
Uhrmacher ausstellen, als wenn es bei ihm die Regel bildet, 
daß die von ihm durchgesehenen Uhren nach dem Zu- 
sammensetzen nochmals „nachgesehen‘“ werden müssen und 
ein erklecklicher Prozentsatz davon schon nach wenigen 
Wochen — wenn nicht schon nach wenigen Stunden — 
wieder den Dienst versagt. Es ist dabei ganz gleichgiltig, 
ob die Uhr an „einer Kleinigkeit“ oder an einem großen 
Fehler stehenbleibt; sie darf einfach aus keinem Grunde 
versagen, ausgenommen infolge einer Zufälligkeit, die der 
Uhrmacher nicht abwenden kann, z. B. infolge 
Federbruches oder eines starken Stoßes, Falles, den sie 
durch die Schuld ihres Trägers erleidet. 

20. Um uns darüber ganz klar zu werden, nehmen wir 
einmal ein kleines Beispiel aus einem anderen Berufe, dem 
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wir ganz unparteiisch gegenüberstehen. Zufällig ist mir vor 
Jahren ein derartiger Fall tatsächlich begegnet. Ich hatte 
ein Paar Stiefel besohlen lassen, und die’ Arbeit war sehr 
sauber ausgefallen. Allein als ich die Stiefel anzog, trat 
meine Fußspitze und Ferse auf eine ganze Anzahl spitzer 
Holzpflöckchen und Eisennägel, die wohl 1% cm lang innen 
an der Sohle vorstanden. Das war bei beiden Stiefeln der 
Fall. Als ich dem Meister persönlich sein Versehen vorhielt, 
entschuldigte er sich damit, es sei „nur eine Kleinigkeit“, 
und war höchst erstaunt, als ich bemerkte: „Das ist doch 
aber einer der schlimmsten Fehler, die vor- 
kommen können!“ — „Wieso?“ — „Das will ich Ihnen 
gleich sagen,“ erwiderte ich ganz freundlich; „die Stiefel 
haben doch den Zweck, meine Füße gegen Nässe und harte 
oder spitze Steine zu schützen, nicht wahr? Nun denn, ehe 
ich solche Stiefel trage, befinde ich mich doch entschieden 
weit wohler, wenn ich barfuß laufe; denn mit den Eisen- 
spitzen im Fuß halte ich es keine zwei Minuten aus!“ — Ein 
verlegenes Lächeln des Meisters bewies, daß er meiner Logik 
nichts mehr entgegenhalten konnte, und er stimmte mir voll- 
kommen bei, als ich noch ferner bemerkte, eine weniger 
saubere Ausführung wäre in gewissem Sinne der geringere 
Fehler gewesen, also eher „eine Kleinigkeit“, als jener 
andere Fehler, der die Stiefel doch vorläufig gänzlich un- 
brauchbar mache, 

%1. Genau so müssen wir aber auch in unserem Geschäft 
urteilen. Ich habe manchen Gehilfen gehabt, der anfänglich 
meinte, es sei „nur eine Kleinigkeit“, wenn die von ihm 
reparierte Uhr über Nacht daran stehen geblieben war, daß 
zwei Zeiger aneinander hängen blieben; aber es hielt 
niemals schwer, den jungen Mann, sofern er vernünftiger 
Aufklärung nur irgend zugänglich war, davon zu über- 
zeugen, daß es dem Kunden doch gänzlich gleichgiltig ist, 
an was die Uhr eigentlich stehen bleibt. Für ihn gilt 
nur die Tatsache: meine Uhr ist stehen geblieben, und da- 
durch habe ich meinen Zug versäumt (oder irgend welche 
sonstige Unannehmlichkeiten gehabt). — Bedenkt man nun 
noch, wie überaustleicht es ist, die Zeiger einer Uhr 
so. aufzusetzen,, daß ein Hängenbleiben absolut aus- 
geschlossen ist, so kann doch wirklich gar keine Frage sein, 


Es gibt keine 
„Kleinig- 
keiten!“ 


Außergewöhn- 
liche Fehler 
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daß ein solches Vorkommnis eigentlich unverzeihlich ist; 
denn mit nur ganz wenig Aufmerksamkeit hätte es ja ver- 
mieden werden können, und im allergünstigsten Falle ist 
durch die Nachlässigkeit doch mindestens ein Tag der Be- 
obachtung für die Regulierung verloren. Zeigt sich der 
Fehler aber gar erst nach der Ablieferung der Uhr an den 
Kunden, so ist die . Unannehmlichkeit noch bedeutend 
größer. Also nicht das gibt den Ausschlag, ob dem Fehler 
schnell oder nur mit viel Zeitverlust abzuhelfen ist, sondern 
die dadurch hervorgerufene Wirkung, und 
die ist genau ebenso schlimm, als wenn die Uhr an einem 
ganz groben Eingriffsfehler stehen bliebe. Daher muß der 
Reparateur seine ganze Aufmerksamkeit darauf richten, un- 
bedingt keinen Fehler zu übersehen, und diese Kunst 
läßt sich durch Beharrlichkeit sehr gut erlernen. 

22. In einem so verwickelten und empfindlichen Mecha- 
nismus, wie die Taschenuhr es ist, gibt es natürlich eine 
ganze Anzahl üngewöhnlicher oder schwer auffindbarer 
Fehler, aber auch diese wird der wirklich tüchtige Arbeiter 
zu finden wissen. Der Weg, auf dem man dazu gelangt, ist 
ein ganz einfacher. Man braucht nur, wenn einem einmal 
solch ein Fehler vorgekommen ist, sich anzugewöhnen, von 
Stund’ an jede Uhr auch auf diesen Fehler zu untersuchen, 
und darin nicht nachzulassen, auch wenn sich jener Fehler 
bei den nächsten tausend Reparaturen nie wieder zeigt. 

Ein Beispiel hierfür. Während meiner Gehilfenzeit 
wurde meinem Prinzipal eines Tages eine Remontoiruhr zu- 
rückgebracht, die ich einige Monate vorher repassiert hatte. 
Der Kunde erklärte, die Uhr sei anfänglich ausgezeichnet 
gegangen; später hätten sich die Zeiger nicht mehr ordent- 
lich drehen lassen, und schließlich sei die Uhr ganz stehen 
geblieben. Natürlich wurde mir, als dem früheren Repasseur, 
die Unglücksuhr zum Nachsehen gegeben. Dabei fiel mir 
sofort auf, daß das Zifferblatt einen Sprung bekommen hatte. 
Beim Abnehmen des Blattes zeigte sich dann, daß der An- 
richtstift des Wechselrades, der offenbar nicht genügend 
festgeschraubt gewesen war, sich durch das Zeigerrichten 
so weit losgeschraubt hatte, daß das Wechselradstrieb das 
Zifferblatt zersprengte. Dadurch kam das Wechselrad erst 
beim Zeigerrichten aus dem Eingriff und klemmte sich 
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schließlich zwischen dem Ansatz des Anrichtstifts und dem 
Zifferblatt so fest, daß die Uhr stehen blieb. Besonders 
schlimm war die Sache dadurch geworden, daß auch das 
Zifferblatt ersetzt werden mußte. Das war bis dahin noch 
nie vorgekommen. Der Vorfall ärgerte mich nicht wenig, 
. und von dem Tage an legte ich keine gereinigte Platine 
mehr unter die Glasglocke, ohne vorher den Anrichtstift des 
Wechselrades daraufhin geprüft zu haben, ob er auch fest an- 
gezogen sei. Zu meiner Überraschung fand ich von da ab im 
Laufe der Jahre bei vielen Hunderten solcher Anrichtstifte, 
daß sie sich noch 14, ja 1% Umgang fester schrauben ließen; 
aber eine ‚Retourkutsche‘“‘ wegen eines losgedrehten Wechsel- 
radstiftes ist mir nie wieder in die Hände gekommen. 

23. In dieser Weise braucht man nur bei allem zu 
verfahren. Jedem Reparateur gehen alljährlich einige hun- 
dert Uhren durch die Hände, ebenso viele sieht er als Gehilfe 
seinen Kollegen oder seinem Meister durch die Hände gehen. 
Kommt dabei ein ungewöhnlicher Fall vor, so wird er wohl 
immer besprochen. Gewöhnt man sich dann nur an, jede 
Uhr von da ab auch auf jenen ungewöhnlichen Fehler hin zu 
untersuchen, von dem man gehört hatte, so gelangt man 
ziemlich bald dahin, daß eine Nachhilfe an einer ganz durch- 
gesehenen Uhr zu den äußersten Seltenheiten gehört. 

Dann wird die Arbeit am Werktisch zum Vergnügen. 
Der Uhrmacher fühlt sich so eins mit den von ihm reparierten 
Uhren, wie es sich kaum schildern läßt. Hat er beispiels- 
weise an einer Zylinderuhr neben anderen Arbeiten das 
Federrad, dessen Eingriff zu tief gewesen war, durchgewälzt, 
den vorher zu seichten, stark aufstoßenden Sekundenrads- 
eingriff in Ordnung gebracht und das in dem Zylinder- 
einschnitt streifende Zylinderrad rund gerichtet, so fühlt 
er es nach dem Zusammensetzen des so verbesserten Uhr- 
werks förmlich, wie sich jetzt die Federkraft so unge- 
schwächt auf das Minutentrieb fortsetzt, wie sie über die 
anderen Räder weiter ohne jeden Stoß zum Zylinderrads- 
trieb gelangt, und wie frei jetzt die Zylinderradszähnchen 
auf den Zylinderlippen arbeiten können. Er hat das Gefühl, 
als sei die Uhr eine Art Lebewesen, dem es jetzt förmlich 
wohl sein müsse. Und genau so wohl ist ihm selbst, denn er 
weiß: diese Uhr muß und wird gehen! 


Nachsehen 
beim Zerlegen 


Magnetische 
Taschenuhren 
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24. Das Zerlegen und oberflächliche Untersuchen des 
Uhrwerks ist gewiß eine der einfachsten Arbeiten und in 
wenigen Minuten beendet; trotzdem ist auch hierbei Nach- 
denken erforderlich, und der Anfänger sollte sich bei dieser 
Arbeit ruhig Zeit lassen. Es handelt sich nämlich, wie schon 
im Abschnitt 18 gesagt ist, keineswegs nur darum, das Uhr- 
werk so schnell als möglich auseinander zu nehmen, sondern 
schon beim Zerlegen muß die Untersuchung des Werks be- 
ginnen. 

25. Die von Jahr zu Jahr sich mehrenden Fälle von 
starker Magnetisierung der Taschenuhren durch die mäch- 
tigen magneto-elektrischen Ströme der Dynamomaschinen 
oder elektrischen Straßenbahnwagen, in deren Nähe der 
Träger der Uhr gelangt, lassen es angezeigt erscheinen, daß 
der Uhrmacher ausnahmslos jede ihm zur Re- 
paratur übergebene Taschenuhr auf Ma- 
gnetismus untersucht. Dies geschieht am besten 
noch vor dem Zerlegen des Uhrwerks, und zwar in der 
Weise, wie dies in den Abschnitten 1092 bis 1106 angegeben 
ist. Das Untersuchen ist das Werk einer Minute, und man 
erspart sich dadurch viel Ärger; denn nichts ist unange- 
nehmer, als wenn eine Uhr nach beendigter Reparatur immer 
noch Fehler macht und vielleicht mehrmals erfolglos nach- 
gesehen werden muß, bis der Arbeiter endlich — vielleicht 
nur durch Zufall — merkt, daß die Stahlteile der Uhr stark 
magnetisch sind. 

%6. Die Zugfeder sollte zuerst abgespannt werden, so 
lange das Werk noch im Gehäuse sitzt, und 
zwar zu dem Zwecke, damit man bei abgespannter Feder und 
geschlossenem Glasreif probieren kann, ob nicht das Glas auf 
die Zeigerwelle drückt, so daß sich das Minutenrad klemmt; 
nach dem Zusammensetzen der Uhr bei aufgezogener Feder 
kann dies nicht mehr mit Sicherheit festgestellt werden. 
Außerdem muß man jede Flickerei nach bereits erfolgtem 
Zusammensetzen des Werks unbedingt zu vermeiden suchen. 
Im besten Falle beschmutzt man durch das nachträgliche 
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Herausnehmen der Zeigerwelle die sauber geputzte Ver- 
goldung wieder. 


27. Ferner untersucht man, ob die Unruh gehörig freiam 


Gehäuserand vorbeigeht, so daß hier jede Streifung ausge- 
schlossen ist; ebenso beobachte man bei Schlüsseluhren die 
Federhauszähne auf den gleichen Fehler hin. Die Innenfläche 
des Staubmantels ist daraufhin nachzusehen, ob sich keine 
Spuren davon zeigen, daß er auf die Aufzugräder, auf die 
Zeigerwelle oder gar auf das Rückerplättchen drückt. Erst 
dann nimmt man das Werk aus dem Gehäuse. Hat man sich 
erst einmal daran gewöhnt, alles dies bei jeder Uhr zu beob- 
achten, dann übersieht man alles auf einen Blick, und in 
weniger als einer Minute nach dem Abspannen hat man das 
Werk aus dem Gehäuse genommen. Im Anfang verfahre 
man aber ganz bedächtig und dafür um so sorgfältiger. 


28. Nunmehr sehe man sich das Werk auf seine allge- 
' meine Bauart an; d. h. man beobachte, ob die Unruh oben 
frei am Minutenrade, am Spiralklötzchen und an der Spiral- 
gabel (dem Spiralschlüssel), seitlich frei an der Sekundenrad- 
welle und (bei Ankeruhren mit seitlich stehendem Anker) an 
der Ankerradwelle vorbeigeht, ob sie unten nicht an der Zy- 
linderradbrücke, der Ankerradbrücke oder der Ankergabel 
streifen kann, Ebenso ob das Federhaus nach oben schön frei 
vom Minutenrade steht. Etwaige knappe Stellen merke man 
sich gleich, um sie später bei der Reparatur zu berück- 
sichtigen. 


29. Beim Entfernen der Zeiger und des Zifferblattes 
überzeuge man sich sogleich davon, ob das Blatt nicht 
wackelt und ob die Füße nicht beschädigt sind. Hierbei muß 
peinlich genau nachgesehen werden, ob die Emailkegel an 
den Zifferblattfüßen keine Risse zeigen. Etwa lose sitzende 
Emailstückchen müssen mit dem Stichel oder Schrauben- 
zieher vorsichtig abgesprengt werden, weil sie sonst bei der 
geringsten Erschütterung ins Uhrwerk fallen und dieses 
zum Stillstand bringen können. Ferner sehe man am Weık 
nach, ob unter dem Zifferblatte keine Schraubenenden oder 
andere Dinge (z. B. Deckplättchen) über die Fläche der 
iWerkplatte vorstehen. Dann nehme man das Werk vollends 
auseinander, 


Streifungen im 
Innern des 
Gehäuses 


Streifungen 
der Unruh 


Das Zitierblatt 
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30. Viele Kollegen pflegen nun gleich mit der Reparatur 
zu beginnen; d. h. sie sehen sofort den Gang nach, helfen 
Nicht gleich etwaigen Fehlern ab, gehen dann zur Untersuchung der Ein- 
reparieren! griffe über, und so fort. Dieses Verfahren ist nicht zu empfeh- 
len, und zwar weniger aus Bedenken technischer Art, als 
vielmehr aus rein geschäftlichen Gründen. Es kommt näm- 
lich gar nicht selten vor, daß sich nachträglich schadhafte 
Teile vorfinden, deren Erneuerung so viel kostet, daß man 
sie nicht vornehmen darf, ohne vorher mit dem Kunden den 
Kostenpreis vereinbart zu haben. Man hat z. B. eine Uhr 
vor, an der die Feder gesprungen ist, versäumt eine Menge 
Zeit’ mit der Verbesserung der Hemmung und entdeckt 
schließlich, daß beim Springen der Feder zwei Triebstecken 
am Minutenrade ausgeschlagen wurden. Oder der obere 
Kleinbodenradzapfen findet sich bis auf einen kleinen Rest 
durchgelaufen, so daß das Trieb erneuert werden muß. Oder 
es finden sich nachträglich mehrere zersprungene Steinlöcher 
vor, oder dergleichen. Derartige Fälle sind gewiß jedem 
älteren Reparateur bekannt, und aus diesem Grunde 
empfiehlt es sich, das Werk sofort ganz zu zerlegen, ehe man 

Zeit mit Abhilfen versäumt hat. 
31. Nachdem wir, notgedrungen, schon einmal aufs ge- 
schäftliche Gebiet abgeschweift sind, dürfte noch eine kleine, 
Erläuterungen Nützliche Bemerkung am Platze sein in betreff des Verfah- 
für den rens, das einzuschlagen ist, wenn der Uhrmacher in einer Uhr 
Kunden anvorhergesehene größere Fehler findet, die das Einsetzen 
neuer Teile bedingen. Es ist in solchen Fällen sehr vorteil- 
haft, dem Kunden die Sache, wenn auch ganz kurz, so zu er- 
läutern, daß er einen Begriff davon bekommt. Bekanntlich 
glauben die meisten Laien, der Uhrmacher bekomme alle 
Teile vom Furniturenhändler fix und fertig und brauche sie 
nur noch einzusetzen. Dieser Irrtum muß zerstört werden. 
Hat man also ein Rad oder Trieb zu ersetzen, dann zeige 
5 . man erst das beschädigte Trieb mit der Lupe und lege dem 
ee. Kunden einrohes Trieb vor, damit er sieht, daß die fein- 
Teile sten Arbeiten, das Andrehen der Zapfen usw. erst noch vom 
Uhrmacher ausgeführt werden müssen. Man unterlasse nicht, 
zu bemerken, daß man auch das rohe Trieb selbst fräsen 
könnte, daß aber dann die Arbeit zehnmal teurer käme und 
nur deshalb das Trieb in halbfertigem Zustande bezogen 
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werde. Hat man einen Zylinder oder Anker zu erneuern, 
dann kann man nebenbei noch in einem Lehrbuche zeigen, 
wie jedes Verhältnis: Höhe, Durchmesser, Ausschnitt, Wand- 
stärke des Zylinders und jeder Winkel im Profil des Ankers 
ganz genau dem Gang angepaßt sein muß. Ebenso kann man 
bei Steinlöchern auf die schwierige Bearbeitung und darauf 
hinweisen, wie genau das Loch in der Mitte sitzen und zum 
Zapfen passen, wie der Stein in Größe und Dicke der Fassung 
entsprechen muß usw. Dadurch bekommt der Kunde einen 
Begriff davon, daß der Uhrmacher nicht nur etwas können, 
sondern auch vieles wissen muß; sein Respekt und sein 
Vertrauen vor dem Fachmanne wächst, und er bewilligt viel 
eher einen angemessenen Preis. Dieses Verfahren kann nicht 
genug anempfohlen werden; nur muß man sich dabei mög- 
lichts kurz fassen, in einen halbstündigen Vortrag darf die 
Sache nicht ausarten*). 


32. Nach dieser kleinen Abschweifung kehren wir zu un- 
serem aus dem Gehäuse genommenen Uhrwerk zurück, das 
wir nunmehr vollständig zerlegen, indem wir sämtliche 
Brücken von der Platine abschrauben. 

Hierauf nimmt man die Feder aus dem Federhause, um 
nachzusehen, ob sie nicht „zusammengekrochen“ ist. Dann 
sehe man bei sämtlichen Trieben und Zapfen nach, ob sie 
nicht eingeschlagen sind. Ferner untersuche man sämtliche 
Steinlöcher mit der Steinlupe, prüfe das Gangrad daraufhin, 
ob es nicht durch einen Unkundigen verschliffen wurde, den 
Zylinder oder Anker, ob sie nicht eingelaufen sind, usw. Erst 
nachdem man alles in der Hauptsache unbeschädigt gefuu- 
den hat, geht man daran, sämtliche Eingriffe und die Hem- 
mung nachzusehen. 


33. Schon beim Zerlegen des Werkes können Fehler ge- 
sracht werden, die eine Uhr unter Umständen für immer ver- 


*) Als ein ausgezeichnetes Mittel bei solchen Erklärungen sei denjenigen 
Lesern, die sie noch nicht kennen, die in zehn fremde Sprachen übersetzte 
Broschüre „Unsere Zeitmesser und ihre Behandlung“ empfohlen. Unter den 
26 Abbildungen derselben befinden sich viele Taschenuhrteile in 6- bis 15-facher 
Vergrößerung. Der Text ist für den Nichtuhrmacher zugeschnitten und so 
abgefaßt, daß er dem Fachmanne viele Erklärungen erspart. Die Abgabe an 
die Kunden bildet ein ausgezeichnetes Propaganda-Mittel. Zu beziehen von der 
Deutschen Uhrmacher-Zeitung, Berlin. 2 


Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 
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Abheben der derben. So erfordert beispielsweise das Abnehmen der Spiral- 
Spiralfeder feder von einer aufgeschnittenen (Kompensations-) Unruh 
große Vorsicht, damit die Unruh nicht verbogen und dadurch 
unbrauchbar wird. Bei der gewöhnlichen Methode des Ab- 

hebens der Spiralfeder mit dem Federmesser ist das Verbie- 

gen der Unruh fast unvermeidlich, wenn die Spiralrolle sehr 

fest auf dem Putzen sitzt. In diesem Falle muß man nämlich 

die Unruh so fest zwischen die Fingerspitzen nehmen, daß 

diese, auch wenn man genau über die Kreuzschenkel faßt, 

sich über die Schrauben drücken und die freien Enden des 
Unruhreifens nach ein- 

2, wärts biegen. Fig. 1, in 

e “\ der die haltenden Finger 
der linken Hand durch 
die schraffierten Durch- 
schnitte D (Daumen) 
und Z (Zeigefinger) an- 
gegeben sind, wird dies 
verdeutlichen. Dazu 
kommt dann noch, daß 
auch der Daumen der 


Fig. 1 
Falsches Abheben einer Spiralrolle von einer rechten Hand (A), die 
Kompensations - Unruh E ’ 


das Federmesser hält, 
einen Stützpunkt braucht, den er gewöhnlich bei r findet. 
Auch hier läßt sich ein Druck auf den Reifen und damit eine 
Verbiegung desselben nur schwer vermeiden. Ein Vermeiden 
dieses Übelstandes ist nur dadurch möglich, daß man anstatt 
des einseitig wirkenden Federmessers, das einen Gegen- 
druck erfordert, ein Instrument anwendet, das diesen Gegen- 
druck selbst aufnimmt, indem es sich von zwei Seiten 
her keilförmig unter die Spiralrolle schiebt, also eine Art 
Zange. 
34. Eine solche Zange ist in Fig. 2 veranschaulicht. Man 
erkennt auf den ersten Blick, daß dieses Werkzeug seinem 
Zange zum Zwecke vorzüglich entspricht; denn dank der schlanken, 
Abheben der otwas gebogenen Form der Backen kann man damit der 
Spiralrolle Selle sehr gut beikommen. Wird dabei die Zange noch 
wie ein Hebel benutzt, so läßt sich die Spiralrolle vollständig 
von dem Ansatze der Unruhwelle abheben. Die in allen Fur- 
niturenhandlungen erhältliche, sehr schön gearbeitete Zange 
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stammt aus der bewährten Werkzeugfabrik von Ernst 
Kreissigin Glashütte (Sachsen). 


< DD N 


N 


Fig. 2 
Zange zum Abheben der Spiralfedern 


35. Auch ohne eine solche Zange kommt man leicht und 
gefahrlos zum Ziel, wenn man sich zwei gekrümmte Hebel 
von der Form anfertigt, wie sie in den Figuren 3 und 4 ver- 
anschaulicht sind. Es sind 
dies zwei etwa 10 com lange 
Messingstäbe HH, Fig. 4, 
deren eines Ende nach vor- 
herigem Harthämmern zu (N 
der in Fig. 3 bei f ange- Fig. 3 
gebenen Form zugefeilt Hebel zum Abheben der Spiralrolle 
worden ist. Beim Abheben der Spiralrolle wird die Hebel zum 
Unruh so auf das Nietstöckchen oder ein besonderes Am- Abheben der 
bößchen (A, Fig. 4) gesetzt, daß die Schenkel (k) flach auf- SPiralrolle 
liegen, die Hebescheibe also von dem betreffenden Loche im 
Nietbänkchen aufgenommen wird. Man nimmt in jede Hand 
eine der Miniaturbrechstangen und schiebt sie mit ihrem 
flachen, leicht ausgehöhlten Ende f (siehe Fig. 3) zwischen 
den Unruhschenkel und die Spiralrolle, die sich dann, wenn 
die Hebelstangen mit ihren oberen Enden nach unten ge- 
drückt werden (vergl. auch die Pfeile in Fig. 4), hochschiebt 
und vom Ansatze ablöst. 
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36. In den Glashütter Taschenuhrenfabriken ist ein Ver- 

fahren üblich, bei dem die in Fig. 5 und 6 abgebildeten Werk- 

Glashütter zeuge gebraucht werden. Das eine, in Fig. 5 stark vergrößert 
Methode (.rgestellt, ähnelt einem Zeigeramboß. Diesen Ständer kann 


man sich mit geringer Mühe selbst anfertigen. Er besteht 
aus einer runden oder viereckigen Messingplatte A, in der 
die Stahlwelle B durch Einschrauben oder Festnieten be- 
festigt ist. Am oberen Ende.der Welle B ist ein Zapfen R 
von etwa 0,8 mm Stärke, d. i. etwas weniger als der Durch- 
messer der Ansätze für die Spiralrollen, angedreht; seine 
Länge beträgt ungefähr die doppelte Höhe einer Spiralrolle. 
In diesem Zapfen befindet sich ein Loch ZL, das genügend 
tief und weit sein muß, um den oberen Teil der Unruhwelle 
bequem aufnehmen zu können, ohne daß der Zapfen be- 
schädigt wird, 


Fig. 6 


’ 37. Das zweite Werkzeug ist eine Art starker Pinzette, 
deren Enden die Form eines Ochsenmauls haben (siehe die 
in natürlicher Größe hergestellte Fig. 6). 


1 


IS 


Das Zerlegen des Uhrwerks 


38. Soll nun mit Hilfe dieser Vorrichtung von einer Un- 
ruh die Spiralrolle abgenommen werden, so steckt man den 
oberen Zapfenansatz der Welle in das Loch L, so daß die 
Hebescheibe nach oben steht. Dann greift man mit der in 
Fig. 6 gezeigten Zange von oben her unter die Schenkel der 
Unruh, so daß sich ihre Schneiden zwischen die letzteren und 
die Spiralrolle schieben, wonach man die Rolle von ihrem 
Ansatze bis auf den Zapfen R hinunterdrückt, von dem sie 
nach Wegnahme der Unruh bloß abzuheben ist, da sie auf 
dem Zapfen nur ganz lose aufliegt. — Jedes der hier angege- 
benen Verfahren ist besser als das Abheben der Spiralfeder 
mit dem Federmesser; die einfachste Vorrichtung sind die 
beiden Hebelstangen. 


39. Ehe wir nunmehr dazu übergehen, die einzelnen Ar- 
beiten beim Abhelfen der Fehler zu beschreiben, dürfte es am Das Unter- 
Platze sein, die Reihenfolge der Arbeiten beim Nachsehen Suchen des 
der Eingriffe usw. kurz anzugeben . Uhrwerks 


Am vorteilhaftesten ist es, beim Minutenrade (Groß- 
bodenrade) anzufangen, das man zwischen Platine und Klo- Reihenfolge 
ben einstellt. Dazu setzt man erst das von der Feder be- der Arbeiten 
freite Federhaus ein. Mit diesem probiert man den Feder. beim Unter- 

FONE . 3 : suchen 

hauseingriff und, nachdem die Zeigerwelle eingesetzt und 
das Viertelrohr aufgeschlagen ist, das Zeigerwerk. Dann 
wird das Federhaus herausgenommen, dafür das Kleinboden- 
rad eingesetzt und so der Minutenradseingriff untersucht. In 
dieser Weise geht man mit den Eingriffen weiter bis zu demi- 
jenigen des Sekundenrades ins Gangtrieb, wonach die Hem- 
mung nachgesehen und in Ordnung gebracht wird. 


Zapien- 
klemmungen 


Falsche 
Zahnform 


Das Berichtigen der Eingriffe 


4. Es gibt eigentlich nur fünf verschiedene Fehler, die 
in den Uhrwerk-Eingriffen vorkommen, und zwar: 

1. der Eingriff steht zu tief; 

2. der Eingriff steht zu seicht; 

3. die Radzähne haben in den Zahnlücken des Triebes 
gar keine oder nur ungenügende Luft; 

4. das Trieb ist in der Größe unrichtig, entweder zu 
groß oder zu klein im Verhältnis zum Rade; 

5. die Zahnform des Rades oder Triebes kann falsch sein; 

Diesen letzteren Fehler sowie Klemmungen der Zapfen 
in ihren Lagern nennt der Praktiker eigentlich kaum noch 
„Eingriffsfehler“ ; beide werden aber gleichzeitig mit in Be- 
tracht gezogen, wenn man einen Eingriff untersucht. 


41. Eine Zapfenklemmung ist entweder darauf zurück- 
zuführen, daß der betreffende Zapfen verbogen ist, oder 
darauf, daß er zu dick für das Zapfenlager ist. Die Abhilfe, 
ein Werk weniger Minuten, ergibt sich von selbst. Der 
krumme Zapfen wird erst mit einer stark erwärmten Korn- 
zange (besser noch mit einem ebenfalls erwärmten, nicht zu 
dünnen Messingdraht, in den man ein Loch von entsprechen- 
der Größe gebohrt hat) gerade gebogen und dann. auf dem 
Zapfenrollierstuhl mit einer wenig angreifenden Polierfeile 
übergangen (186). Der zu dicke Zapfen wird, wenn er in 
einem Steinloche läuft, nach Bedarf um einen halben oder 
ganzen Grad dünner poliert; läuft er in Messing, dann ist 
der kürzeste Weg der, das Loch ein wenig aufzureiben oder 
aufzuglätten. 


42. Falsche Zahnformen an Rad oder Trieb, durch die 
fehlerhaftes Gleiten entsteht, sind neuerdings recht selten ge- 
worden. Am Rade lassen sie sich mit einer Wälzmaschine 
— nötigenfalls nach vorausgegangenem Strecken des Ra- 
des — leicht berichtigen. Mit dem Triebe halte man sich in 
solchen Fällen nicht weiter auf, sondern drehe ohne weiteres 
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ein neues Trieb ein, wenn die Zähne des alten zu dick oder’ 


schlecht gewälzt sind. 


43. Die Zahnform des Rades wechselt je nach der Zahn- 
zahl des Triebes und nach der Dicke und Wälzungsform der 
Triebzähne. Für ein 8er Trieb mit schlanken Zähnen kann 


Fig. 7 
Eingrift eines Rades mit 60 Zähnen in ein 8er Trieb 


die in Fig. 7 in sehr starker Vergrößerung gezeichnete Fornı 
der Radzähne als normal gelten. Diese Form prägt sich 
leicht ein, wenn man sich folgendes merkt: 

1. die Breite von Zahn und Lücke ist gleich; 

2. die Länge des Zahns bis zum Beginn der Wälzung 
beträgt etwa 13 mehr als die Breite am Zahngrunde; 

3. die Form der Wälzung ist derart, daß ein durch die 
Spitzen zweier nebeneinander stehenden Zähne geschlagener 
Kreis fast genau der Zahnwölbung folgt (vergl. Kreis k). _ 


44. Die Verwendung dieser Kreislinie als Grundform für 
die Wälzung wird von manchen Kollegen beanstandet, da 
sie, wie hier auch zugegeben sei, mit der Epizykloide nicht 
genau zusammenfällt. Um uns nun klar darüber zu sein, 
wie groß — oder besser: wie klein — die Abweichung ist, 
sind in Fig. 8 und 9 zwei Epizykloiden zu je einem Rade mit 
60 Zähnen gezeichnet, und zwar ist A, Fig. 8, die Epizykloide 
für ein 8er Trieb, während B, Fig. 9, die gleiche Kurve für 
das in der Uhrmacherei kaum vorkommende, aber hier ab- 


Richtige 
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sichtlich gewählte 16er Trieb darstellt. In beiden Fällen ist 
die Breite des Radzahnes gleich der Lücke angenommen. 


aa a Fig. 8 ea 


Epizykloide aus dem Erzeugungskreise eines 16er Triebes zu einem Rade 
von 60 Zähnen 


45. Wir sehen, daß in der ersten Zeichnung, Fig. 8, der 
Wälzungskreis bei ee nicht ganz an den Schnittpunkt der 
beiden Kreisbogen heran reicht, den die Epizykloide berühren 
soll. Berücksichtigen wir aber, daß die vorliegende Zeich- 
nung in etwa dreißigfacher Vergrößerung aus- 
geführt ist, so können wir leicht ermessen, daß,in Wirklich- 
keit die unbeabsichtigten Abweichungen von der 
richtigen Form sehr leicht einen größeren Betrag erreichen 
können, als dieser bewußt zugelassene Fehler ausmacht. 


46. Je höher die Zahnzahl des Triebes, desto schlanker 


Epizykloide aus dem Erzeugungskreise eines 8er Triebes zu einem Rade 
von 60 Zähnen 


wird die Zahnspitze, desto höher also die Wälzung. Um 
recht hoch zu greifen, ist in Fig. 9 die Epizykloide für ein 
16er Trieb gezeichnet, und zwar in etwa fünfzehnfacher Ver- 
größerung. Hier geht die Zahnspitze (vergl. bei ss) aller- 
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dings. so erheblich über die Kreislinie hinaus, daß es nicht 
statthaft wäre, diesen Fehler unbeachtet zu lassen; immer- 
hin würde die Verkürzung der Wälzungshöhe, wenn die 
Kreislinie als Grundform angenommen würde, auch hier 
nur 7 bis 8 Hundertstel betragen. Dieser Betrag verringert 
sich beim 12er Trieb noch ganz bedeutend. Jedenfalls ist 
damit festgestellt, daß bei den in Taschenuhren am meisten 
üblichen 8er und 10er Trieben die durch die äußeren Flanken 
und Spitzen zweier nebeneinander stehenden Radzähne ge- 
zogene Kreislinie — vorausgesetzt, daß Zahn- und Lücken- 
breite einander gleich sind — in der Praxis unbedenklich als 
Wälzform benutzt werden kann. 


47. Die Triebzähne sind entweder halbrund gewälzt 
(vergl. in Fig. 7 links das Trieb A) oder neuerdings in 
Epizykloidenform (vergl. Trieb B); mit beiden Formen 
lassen sich tadellose Eingriffe erzielen, wenn dies auch — 
aus theoretischen Gründen, deren Darlegung den Rahmen 
des vorliegenden Werkes überschreiten würde — bei einem 
Triebe der Form B etwas leichter ist, als bei einem Triebe 
der Form A. 


48. Die Prüfung der Eingriffe erfolgt in der Hauptsache 
durch das Gefühl, indem man je ein Rad mit dem zugehörigen 
Triebe ins Werkgestell einsetzt, das Trieb durch geeignete 
Mittel etwas unter Hemmung hält und mit einem zu- 
gespitzten Putzholze an einem Kreuzschenkel treibt. Ein 
guter Eingriff muß auf diese Art tadellos glatt durchgehen, 
ohne Aufstoßen und ohne Nachfall, also ganz gleichmäßig 
ehne jede Erschütterung oder irgendwelches „Holpern‘“. 


49, Das Festhalten des Triebes geschieht am 
einfachsten dadurch, daß man ein nur wenig zu- 
gespitztes, am letzten Ende (s. Fig. 10) ziemlich 
konisch zugefeiltes Putzholz auf den oberen Zap- 
fen drückt. Beim Probieren des Federhausein- 
griffes kann man auch anstatt eines Putzholzes 
einen gut gehärteten und polierten Stahlkörner 
mit entsprechend langem Griff (manche Kollegen 
! nehmen dazu einfach einen Drehstift, der aber 
\ zu kurz ist, um praktisch zu sein) verwenden, 
“ den man in das Minutenrohr drückt. 


Fig. 10 
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50. Beim Minutenradstrieb läßt sich auf diese Art sehr 
leicht der nötige Druck erzeugen, um das Trieb genügend 
bremsen und den Eingriff sicher probieren zu können; bei 
den kleineren Trieben aber ist dies etwas schwieriger. Hier 
hat man immer damit zu rechnen, daß der Druck nicht allzu 
stark werden darf, weil sonst sehr leicht der untere Loch- 
stein zerspringt. Dennoch muß der Druck stark genug sein, 
damit man den Eingriff richtig „durchfühlen“ kann. Genau 
schildern läßt es sich kaum, wiestark man drücken muß; 
vielleicht gibt folgendes einen Anhaltspunkt: 


51. Beim Probieren des Eingriffes muß 
das Rad ganz langsam, Zahn für Zahn, ge- 
dreht werden. Dies ist außerordentlich wichtig und. 
wird vielfach falsch gemacht. Gewöhnlich sieht man, wie 
der Arbeiter eine große Anzahl Radzähne, nämlich sämt- 
liche Zähne, die zwischen zwei Kreuzschenkeln liegen, mit 
einem Ruck durchführt. Wer seine Eingriffe auf diese 
Art probiert, drückt nicht stark genug auf und wird 
niemals ganz sicher sein, ob der’betreffende Eingriff auch 
wirklich in Ordnung ist. Bei dem schnellen Ruck gehen 10 
bis 12 Radzähne durch den Eingriff, und das Trieb macht 
etwa 11% bis 2 Umdrehungen. Die ganze Umdrehung dauert 
nur 44 bis 1% Sekunde, somit das Durchgehen eines einzelnen 
Zahnes nur !/,, bis */,, Sekunde. Einen so kurzen Vorgang 
aber kann schon aus physiologischen Gründen kein Mensch 
so genau beobachten, wie dies nötig ist, um ein Urteil dar- 
über zu haben, ob die Zähne stoßfrei aneinander vorbeigehen. 
Wenn jemand, der so zu verfahren gewöhnt ist, sich die 
Mühe nimmt, den anscheinend tadellosen Eingriff nochmals, 
diesmal aber unter stärkerem Druck und bei mäßig schneller 
oder ganz langsamer Drehung des Rades zu untersuchen, so 
wird er sehr häufig ebensowohl Nachfall als — in anderen 
Fällen — Stoß im Eingriff vorfinden. 


52. Man muß so stark auf das Trieb drücken, daß der 
Druck ein derart summarisches Durchdrücken von 10 oder 
12 Radzähnen in 1% oder 14 Sekunde gerade nicht 
mehr gestattet. Die Kunst besteht nun darin, nicht 
noch stärker zu drücken, weil sonst, wie gesagt, der 
untere Lochstein des betreffenden Triebes Gefahr läuft, zer- 
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drückt zu werden. Der Anfänger nehme aber lieber ge- 
legentlich solch einen kleinen Unglücksfall mit in den Kauf, 
ehe er beim Probieren der Eingriffe lässig wird; mit der Zeit 
wird er schon das richtige Maß von Druck herausfinden. 


53. Das sachgemäße, langsame Durchfühlen des Ein- 
griffs ist für den kundigen Arbeiter ein absolut untrügliches 
Mittel, jeden Eingriffsfehler zu entdecken, auch wenn er, wie 
dies ja oft vorkommt, die ineinander eingreifenden Zähne 
nicht zu sehen vermag. Gleichzeitig ist es aber auch das 
einzige sichere Mittel. 


Ganz falschistes, wie dies von vielen versucht 
wird, die Güte oder auch nur die richtige Tiefe eines Ein- 
griffs nach dem Maß der Zahnluft beurteilen 
zu wollen. Ein Eingriff kann sehr viel Zahnluft haben 
und dabei dennoch zu tief sein; umgekehrt kommen zu 
seichte Eingriffe mit verhältnismäßig geringer Zahnluft 
vor. Endlich ist es für die Glätte des Eingriffs — von der 
doch einzig und allein die möglichst unverminderte Kraft- 
übertragung abhängt — vollständig gleichgiltig, ob viel 
oder wenig. Zahnluft vorhanden ist, sofern sich nur die 
Zähne nicht geradezu klemmen. Man muß allerdings, na- 
mentlich bei Taschenuhren, darauf sehen, daß jeder Eingriff 
möglichst viel Zahnluft habe; aber einzig deshalb, weil bei 
geringer Zahnluft schon das kleinste Stückchen Schmutz 
genügt, um eine vollständige Stockung herbeizuführen. Also 
nur aus diesem Grunde ist zu geringe Zahnluft ein 
Fehler, ganz besonders im letzten (Sekundenrads-) Ein- 
griff, in dem die vorhandene Triebkraft am geringsten ist. 


54. Aus dem gleichen Grunde dürfen die letzten Räder 
des Laufwerks nicht zu dick sein; ein hoher Zahn (bei 
dicken Rädern) hält jedes Schmutzteilchen fest, ein niedriger 
Zahn (bei dünnen Rädern) schiebt es in der Trieblücke hin- 
auf oder hinunter an eine Stelle, wo es keinen Schaden an- 
richtet. Manche Taschenuhren, die von ihren Besitzern nicht 
sauber genug gehalten werden können, bleiben nur deshalß 
immer wieder in kurzen Zeiträumen stehen, weil das zu dicke 
Sekundenrad jedes Schmutzteilchen ins Trieb preßt. An- 
dererseits findet man in Taschenuhren mit dünnen Sekunden- 
rädern oft sämtliche Zahnlücken des Gangtriebes über ‚und 
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unter der Angriffsstelle des Rades gänzlich vollgestopft mit 
Schmutz, und das Rad geht dennoch ohne Klemmung durch. 
Es hat eben in diesem Falle den Schmutz selbsttätig von 
den Berührungsstellen hinweg geschafft. Dieser so einfache 
Umstand wird viel zu wenig beachtet. 


55. Die der Feder am nächsten liegenden Räder (Feder- 
haus- und Minutenrad) dagegen dürfen nicht zu dünn sein, 
und zwar deshalb, weil an diesen Rädern die wirkende Kraft 
noch sehr stark ist, der Radzahn also nicht zu sehr ge- 
schwächt sein darf, wenn er nicht — besonders in dem Falle, 
daß die Feder springt — dem Abbrechen ausgesetzt sein soll. 


56. Der tadellose Eingriff*) ist daran kenntlich, daß er 
sich beim oben beschriebenen langsamen Durchfühlen voll- 
ständig glatt anfühlt, so daß man absolut nicht 
merkt, wann ein Zahn das Trieb verläßt oder ein neuer in 
dasselbe eintritt, und wenn man auch noch so langsam dreht. 
Es wird ganz nützlich sein, wenn wir einen derartigen tadel- 
losen Eingriff einmal in einer vergrößerten Abbildung be- 
trachten. Zu diesem Zwecke sollen uns die Figuren 11 bis 16 
dienen. 


57. Diese Abbildungen stellen den Durchgang eines 
Zahnes an einem 60-zähnigen Rade durch das zugehörige 8er 
Trieb in sechs Phasen vor. In der ersten Abbildung, Fig. 11, 
wirkt der Radzahn a in der Richtung des Pfeils auf das 
Trieb, und zwar steht die vordere Radzahnflanke genau auf 
der Mittellinie des Eingriffs. Die beiden neben a stehenden 
Radzähne sind von den Triebzähnen vollkommen frei. In 
Fig. 12 ist das Rad um 1° weiter gerückt, wodurch sich noch 


*) Um Mißverständnisse zu vermeiden, bemerke ich, daß hier nur ein 
für den praktischen Gebrauch „tadelloser“ Eingrift gemeint ist. Wenn 
nämlich in einem Eingriff beispielsweise das Trieb um ein Weniges zu groß 
ist, so kann er im theoretischen Sinne natürlich niemals „tadellos“ genannt 
werden, und wenn er sich noch so glatt anfühlte, Hat es aber der Arbeiter 
verstanden, jenen Eingriff trotz des nicht ganz richtigen Triebes so zu ver- 
bessern, daß er vollständig stoßfrei und glatt durchgeht, dann kann der Eingriff 
in dem Sinne, wie es hier gemeint ist, als „tadellos“ bezeichnet werden; denn 
weder der Gang, noch die Regulierung der Uhr kann dann durch ihn irgendwie 
beeinträchtigt werden, D. Verf, 
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wenig verändert hat. Dagegen ist in der nächsten Abbildung 
(Fig. 13) schon erkennbar, daß nun nicht mehr die Zahn- 
flanke von a, sondern die Wälzung dieses Zahnes am Trieb+ 


t 
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zahne angreift; das Rad hat inzwischen eine Winkelbewe- 
gung von 2° gegen die Stellung von Fig. 11 zurückgelegt. 


58. Fig. 14 zeigt die vierte Phase, also nach 3° Winkel- 
bewegung, entsprechend der Zahnbreite; infolge dessen fällt 
hier die hintere Flanke des Radzahnes a mit der Mittel- 
linie m zusammen. Der Druck des Rades erfolgt jetzt noch 
näher der Zahnspitze von a, und der Radzahn b hat sich dem 
folgenden Triebzahne c schon sehr stark genähert. 


59. In Fig. 15, also nach 4° Winkelbewegung des Rades 
hat sich ganz unmerklich die Berührung zwischen dem Rad- 
zahne b und dem Triebzahne ce vollzogen, wobei aber der 
Radzahn a noch immer in Berührung mit dem voraufgehen- 
den Triebzahne steht. Noch 1% oder 34° weitere Winkel- 
bewegung des Rades, und der Radzahn «a ist von seinem 
Triebzahne eben so unmerklich frei gekommen, so daß jetzt 


nur noch die Zähne b und ce in Berührung stehen (vergl. 
Fig. 16). 


60. Nach 6° Bewegung des Rades steht die vordere Rad- 
zahnflanke von b genau so auf der Mittellinie m, wie die- 
jenige von a in Fig. 11. Wir ersehen hieraus, daß bei einem 
tadellosen Eingriffe der Durchgang der Radzähne durch das 
Trieb vollständig glatt vor sich geht, so daß der Übergang 
von einem Zahne zum folgenden ganz unmerklich ist. 


61. Natürlich muß ein tadelloser Eingriff auch in jeder 
Stellung des Rades und Triebes genügende Zahnluft haben, 
wie sie in den Figuren 11 bis 16 deutlich erkennbar ist. 
Diese Zahnluft braucht am Federhaus- und Minutenrade nur 
gering zu sein; '/;, der Zahnstärke kann schon als genügend 
Genügende angesehen werden, während beim Kleinboden- und Sekun- 

Zahnluit denrade ?/, der Zahnstärke als Minimum betrachtet werden 
sollte (wobei die Zahnstärke gleich der Breite der Zahn- 
lücke angenommen ist; ist die Radzahnstärke geringer, so 
muß natürlich die Zahnluft einen größeren Bruchteil der- 
selben betragen). 


» 


62. Die Zahnluft wird probiert, indem man das Trieb 
festhält, das Rad mit dem Finger oder mit einem Putzholz 
gegen das Trieb drückt und ringsherum an min- 
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destens sechs bis acht Stellen durch Hin- und Herrütteln 

untersucht, ob die Radzähne in jeder Stellung des Triebes Probieren der 
Luft in den Lücken haben (vergleiche die Fig. 17, wobei die Zahnluft 
Pfeile auf der Platine angeben, wie mit dem Putzholz P! an 

dem Rade zu rütteln ist, während das Putzholz P? das Trieb 
festklemmt). Etwaige unrunde Stellen am Rade findet man 


Fig. 17 
Probieren der Zahnluft in einem Eingriffe 


auf diese Art sehr leicht heraus. Vorsichtshalber sollte aber 
auch jedes Rad mit der Lupe daraufhin geprüft werden, ob 
es nicht vereinzelte zu dicke oder zu kurze Zähne aufweist. 


63. Geht ein Eingriff tadellos glatt durch, ohne jedoch 
genügende Zahnluft zu haben, dann ist er keineswegs zu tief, 
und durch Kleinerwälzen des Rades würde er nur Mangelnde 
verschlechtert werden. In solchen Fällen müssen Zahnluft 
also die Radzähne dünner gewälzt werden, ohne daß die 
Spitzen kürzer werden (vergl, Abschn. 107, Fig. 35). Pro- 
biert man danach den Eingriff wieder, so wird man finden, 
daß die Zahnluft zwar vergrößert ist, der Eingriff aber noch 
genau ebenso glatt durchgeht, wie vorher. Je dicker die 
Triebzähne sind, desto dünner müssen in solchen Fällen 
natürlich die Radzähne werden. Es schadet aber nichts, 
wenn sie dabei auch ganz außergewöhnlich dünn werden 
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sollten; das ist immer noch besser als ein Eingriff ohne 
Zahnluft. Es gibt in solchen Fällen nur noch einen anderen 
Weg: ein neues Trieb mit dünneren Zähnen eindrehen! 


64. Ein fehlerhafter Eingriff kündigt sich beim Durch- 
fühlen (vergl. Abschnitt 65 und 66) dadurch an, daß man 
beim Ein- oder Austritt eines jeden Radzahnes einen mehr 
oder minder starken Ruck verspürt; der Eingriff ist nicht 
glatt, sondern holperig. Nun kommt es darauf an, fest- 
zustellen, ob jener Ruck von Nachfall oder von Stoß 
(Aufsetzen) herrührt. Der geübte Arbeiter erkennt ohne 
weiteres an der Verschiedenartigkeit des Rucks, welcher vou 
beiden Fehlern vorliegt, ohne sich jemals zu irren; der un- 
geübte ist aber meistens im Zweifel. Obwohl es sehr 
schwierig ist, jene Verschiedenartigkeit der Empfindung 
beim Durchfühlen eines holpernden Eingriffes zu beschrei- 
ben, soll es hier doch versucht werden. 


65. Am besten kann man die beiden Fehler dann unter- 
scheiden, wenn man in den Eingriff hineinsehen kann, wie 
beispielsweise in Fig. 17 (Seite 31). Dies ist jedoch bei 
doppelplatinigen Uhrwerken nicht möglich. Hier muß man 
sich also ausschließlich auf das Gefühl verlassen können, und 
der geübte Arbeiter kann es auch. Er wird den Eingriff 
ganz langsam (einen bis zwei Zähne in der Sekunde fort- 
schreitend) durchfühlen und dabei sehr genau aufmerken. 
Spürt er nun bei jedem Zahne einen kleinen Fall, dann ein 
leidlich glattes Fortbewegen, dem beim nächsten Zahne 
abermals eine ruckweise, merklich außer Berüh- 
rung mit den Triebzähnen stehende Weiter- 
bewegung des Rades folgt, dann ist Nachfall vorhanden. 


66. Der aufstoßende Eingriff dagegen weist keinen 
derartigen freien Fall auf. Es gibt wohl auch bei jedem 


Stoß Zahne einen Ruck; aber diesem Ruck folgt alsdann kein 


glattes Weitergleiten der Radzähne, sondern diese sitzen 
merklich fest, und beim Weiterdrehen fühlt man einen 
Widerstand, wie wenn sich der aufsitzende Radzahn auf 
seinem Wege über einen Berg hinüberarbeiten müßte — und 
in der Tat ist es ja auch ganz ähnlich. Darauf geht es ein 
Weilchen, nämlich etwa die Hälfte des Weges von einem 
Zahne zum anderen, etwas glatter, worauf plötzlich wieder 


Das Berichtigen der Eingriffe 33 


— doch ohne freien Fall — ein ganz erheblicher Widerstand 
zu spüren ist. In einem solchen Eingriffe ist, wie gesagt, 
Stoß vorhanden, der Eingriff „setzt auf“, 

67. So leicht und unfehlbar der Geübte selbst im klein- 
sten Uhrwerk einen aufsetzenden, von einem nachfallenden 
Eingriffe durch das bloße Gefühl zu unterscheiden weiß, so 
schwer ist dies für den Anfänger. Diesem kann nur dringend 
angeraten werden, sich an größeren Uhrwerken, in denen 
man die Eingriffe auch bequem sehen kann, darauf ein- 
zuüben und etwa gefundene fehlerhafte Eingriffe mit den 
Zeichnungen Fig. 18, 19, 29 und 30 auf Tafel I zu ver- 
gleichen. Dann wird er in solchen größeren Eingriffen sehr 
bald sicher sein und auf kleinere Uhrwerke übergehen 
können. Bei Taschenuhren ist es nur in den seltensten 
Fällen möglich, in den Eingriff hinein zu sehen; die von 
Moritz Großmann so dringend empfohlenen Guck- 
löcher haben die Fabrikanten leider nicht eingeführt. Im 
Zweifelsfalle ist deshalb ein Eingriffzirkel zu Hilfe zu 
nehmen, der genau auf die Eingriffsentfernung eingestellt 
wird, und in dem man den Eingriff bequem sehen kann. 

68. Wir kommen nun auf die Ursachen der verschie- 
denen Eingriffsfehler. Sowohl dem Stoß wie dem Nachfall 
können (abgesehen von falscher Zahnform) zwei verschie- 
dene Ursachen (unter Umständen beide gleichzeitig) zu- 
grunde liegen. Findet sich Nachfall vor, so steht ent- 
weder der Eingriff zu tief, oder das Trieb ist zu klein. 
Fig. 18 (Tafel I) veranschaulicht die Folgen des ersten, 
Fig. 19 diejenigen des zweiten Falles. Diesen sowie den 
weiter folgenden Zeichnungen sind lauter 60zähnige Räder 
und 6er Triebe mit der alten, halbrunden Form der Trieb- 
wälzung zugrunde gelegt, weil kein Eingriff schwieriger in 
Ordnung zu bringen ist als derjenige mit 6er Trieb. Dazu 
kommt noch, daß gerade im wichtigsten Eingriffe, dem- 
 jenigen des Sekundenrades, meistens ein 6er Trieb vor- 
handen ist. Ferner sind der besseren Anschaulichkeit halber 
sämtliche Fehler übertrieben, d. h. der zu tiefe oder 
zu seichte Eingriff ist soviel zu tief, beziehungsweise zu 
seicht gezeichnet, wie es in Wirklichkeit kaum vorkommen 
wird. Das Gleiche gilt dann auch von den verschiedenen 
Arten der Abhilfe, z. B. der Schiefstellung der Radzähne. 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, E1 
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69. Daß der in Fig 18. gezeichnete Eingriff zu tief steht, 
ist daraus zu ersehen, daß die beiden Grundkreise g (des 
Zu tiefer Rades) und k (des Triebes) sich schneiden. Bekanntlich 
Eingriff sollen sich diese Kreise berühren; um soviel, als sie beim 
Radzahn b übereinander hinausgehen, steht der vorliegende 
Eingriff zu tief. Es ist der Augenblick dargestellt, in dem 
ein Radzahn aus dem Triebe austritt, und zwar ist es der 
Zahn a, der soeben von dem Triebzahne c freigegeben wird. 
Der Fehler besteht nun darin, daß der folgende Radzahn db, 
dessen Angriffsfläche soeben die Mittellinie nn überschritten 
hat, noch nicht am Triebzahne e anliegt; er wird demnach 
mit einem kleinen Ruck an die Flanke von e anfallen. Welche 
Folgen daraus entstehen, ist weiter unten (Abschnitt 71,.972 
u. fi.) gesagt. 
70. In Fig. 19 (Tafel I) ist der gleiche Fehler aus 
anderer Ursache entstanden. Die beiden Grundkreise h und d 
Zu kleines berühren sich vorschriftsmäßig, die Eingriffstiefe ist somit 
Trieb richtig; aber der Durchmesser des Triebes ist zu klein. 
"Wenn der Radzahn a! aus dem Triebe auszutreten im Begriff 
steht, so berührt der Zahn 5b! den Triebzahn e! noch nicht, 
sondern wird den Zwischenraum bei o mit freiem Fall zu- 
rücklegen. 
71. Es ist klar, daß durch dieses unregelmäßige Arbeiten 
der Radzähne nicht nur keine gleichmäßige Kraftübertra- 
Kraftverlust gung möglich ist, sondern auch noch ein unmittelbarer 
durch Kraftverlust hervorgerufen wird. Denn in dem Augen- 
Nachfall Jjjcke, in dem das Rad außer Berührung mit dem Triebe 
steht, kann es diesem keine Kraft mitteilen; diejenige 
Arbeitskraft, die nötig ist, um das Rad den freien Weg (den 
Nachfall) durchlaufen zu lassen, geht verloren. Was 
für schlimme Folgen diese fortwährenden Pausen im An- 
triebe noch insbesondere für die Regulierung der Uhr her- 
beiführen, ist im Kapitel über die Spiralfeder (Abschnitt 
972 bis 980) angeführt. In einem zu tiefen Eingriffe wechseln 
ferner fortwährend die wirksamen Hebellängen von Rad und 
Trieb, was zu einer weiteren Quelle von Unregelmäßigkeiten 
wird. 
72. Liegt uns nun ein solcher Eingriff mit Nachfall vor, 
so müssen wir natürlich vor allen Dingen feststellen, welche 
der beiden vorerwähnten Ursachen den Fehler hervorruft, ob 
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also der Eingriff zu tief oder das Trieb zu klein ist. Dies 
geschieht am besten durch Nachmessen des Triebes. 


73. Es gibt dafür verschiedene Methoden. In den schwei- 
zerischen Taschenuhrenfabriken wird dazu meistens der so- 
genannte Proportionalzirkel benutzt, ein teueres und dabei 
wenig zuverlässiges Instrument. Ganz vortrefflich sind da- 
gegen die von Moritz Großmann und Herm. Sie- 
vert aufgestellten Tabellen für Rad- und Triebgrößen, aus 
denen die Triebgröße für jede in Taschenuhren vorkommende 
Radgröße und -Zahnzahl unmittelbar in Millimetern, auf 
zwei Dezimalstellen ausgerechnet, also auf '/,. mm genau 
zu ersehen ist. Diese Tabellen sind sowohl in dem bekannten 
Sievertschen „Leitfaden für die Uhrmacher-Lehre“, als auch 
in vielen Jahrgängen des „Deutschen Uhrmacher-Kalenders“ 
zu finden. Das Nachmessen des Triebes geschieht dabei 
mittels des Zehntelmaßes oder noch genauer mit dem Mikro- 
meter. 


74. Die Größenbestimmung der Triebe — namentlich 
wenn ein solches neu eingedreht werden soll — nach solchen 
Tabellen oder durch Ausrechnen ist natürlich allen anderen 
Methoden vorzuziehen. Das Gleiche gilt von dem Nach- 
messen mittels des Zehntelmaßes oder mit dem Mikrometer; 
auf den Uhrmacherschulen wird überhaupt gar keine andere 
Methode zugelassen. Indessen besitzt nicht jeder Arbeiter 
die hierzu erforderlichen theoretischen Kenntnisse; die Be- 
handlung dieses Gegenstandes würde ein besonderes, umfang- 
reiches Kapitel erfordern und außerhalb des Rahmens des 
vorliegenden, der rein praktischen Arbeit gewidmeten 
Buches fallen. Es sei deshalb gestattet, dem Messen der 
Triebe mittels des Triebmaßes hier ein Plätzchen einzu- 
räumen. 


75. Man kann sich nämlich leicht darauf einüben, den 
Triebdurchmesser unmittelbar an den Radzähnen abzü- 
messen, eine Methode, die Zeit spart und für die gewöhnliche 
tägliche Arbeit vollkommen genügt, wenn man einige Übung 
darin besitzt. Man braucht dazu nur ein gut zugeschärftes 
(nicht abgerundetes, sondern meißelförmiges) Triebmaß; 
außerdem muß man sich die Spannweite desselben für die 
verschiedenen Triebzahnzahlen merken. 


ze 
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76. Nimmt man in Fig. 18 (Tafel I) den äußeren Durch- 
messer des in dieser Zeichnung die richtige Größe besitzenden 
Triebes ab und überträgt ihn nach beiden Seiten gleich- 
mäßig über drei Radzähne, so wird man finden, daß er die 
beiden äußeren Zahnspitzen gerade noch ein wenig um- 
schließt. Man nimmt das Rad in die linke, das Triebmaß in 
die rechte Hand, setzt die Lupe auf und mißt so, wie Fig. 20 
dies zeigt. Setzt man das Triebmaß nun z. B. an einem zu 
kleinen Zylinderradsantriebe an (vergl. Fig. 21), so gibt der 
Zwischenraum bei 2 genau an, um wieviel das Trieb zu klein 
ist. Bei richtiger Größe muß das Trieb ohne jeden Wider- 
stand zwischen den Backen des Triebmaßes durchgehen. Ist 
das Trieb zu groß, so bleibt das Triebmaß beim Vorbei- 
führen an den zwei gegenüber liegenden Zähnen des Triebes 
hängen. 

77. Die meißelförmig zugeschärften Backen des Trieb- 
maßes müssen genau parallel stehen; sie dürfen auch nicht 
zu schmal sein, weil man sonst beim Anlegen des Trieb- 
maßes keine genügende Sicherheit hat. Namentlich trifft dies 
beim 7er Triebe zu, bei dem jedem Triebzahn eine Lücke 


Fig. 20 Fig. 21 Fig. 22 
Das Messen des 6er und 7er Triebes 

gegenübersteht, also nur über zwei Zähne gemessen werden 
kann, die sich nicht genau gegenüberstehen (verg!. 
Fig. 22). Hier kommt noch eine weitere kleine Schwierig- 
keit dazu. Es muß nämlich die Breite der Radzähne berück- 
sichtigt werden, wenn man die Spannweite so, wie dies in 
Fig. 23 angegeben ist, mißt. Die Zähne sind hier ganz wenig 
schmäler als die Zahnlücken; würden sie den Lücken gleich 
sein, dann dürfen die Spitzen des Maßes nicht über die ganze 
Breite der beiden gemessenen Radzähne gespannt werden, 
Das übt sich sehr bald ein, 
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78. Es darf nicht übersehen werden, daß in jeder Meb- 
methode — selbst in derjenigen nach den vollkommen rich- 
tigen, vortrefflichen Trieb-Tabellen — eine gewisse Un- 
sicherheit liegt, und zwar deshalb, weil die Wälzungshöhen 
der verschiedenen Triebe unter sich nicht gleich sind. So 
muß z. B. ein Trieb mit epizykloidischer Wälzung um eine 
Kleinigkeit größer genommen werden “als ein solches mit 
halbrunder Wälzung. Diese Unterschiede sind jedoch so 
gering, daß sie bei der Reparatur abgeschätzt werden können, 
wenn sie auch beim Eindrehen neuer Triebe genau in Rectı- 
nung gezogen werden müssen. Der geübte Arbeiter wird 
sich sein Trieb ansehen und danach die Spannweite mit dem 
Triebmaße ganz genau einzurichten wissen. 


79. In Fig. 23, 24 und 25 ist die Spannweite des Trieb- 
maßes je für ein 7er, 8er oder 10er Trieb angegeben. Beiın 
7er Trieb (Fig. 23) ist der soeben erwähnte Umstand (daß 
gegenüber jedem Zahne eine Lücke liegt) berücksichtigt; die 


Das Messen des 7er, 8er und ler Triebes 


Nachmessung des Triebes hat also wie in Fig. 22 zu g&= 
schehen. Beim 8er Trieb ist, falls die Radzähne breiter als 
in Fig. 24 (also den Zahnlücken gleich) sind, außer drei 
vollen Zähnen knapp eine halbe Lücke, anstatt wie in 
Fig. 24 reichlich eine halbe Lücke, mit zu messen. 


80. Wem diese Methode nicht genau genug erscheint, 
dem empfehle ich wiederholt die Anwendung der Sievert- 
schen Tabellen. Im übrigen kann ich versichern, daß der ge- 
schickte Arbeiter mit dem vorstehenden Verfahren ganz vor- 
trefflich und äußerst schnell zurecht kommt. Die Leistung 
eines Arbeiters hängt eben viel weniger von einem be- 
stimmten Verfahren oder von der Anwendung dieses oder 
jenes Werkzeuges ab, als von seiner Übung, seinem 
Können und Wissen, 
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81. Wir kommen nun zur Abhilfe des Nachfalls im Ein- 
griffe. Ist die Ursache, wie in Fig. 18 (Tafel I), lediglich der 
zutiefstehende Eingriff, so wäre eigentlich die rich- 
tigste Abhilfe — vorausgesetzt, daß das Trieb ganz genau die 
richtige Größe hat — die, entweder das Rad oder das Trieb 
um so viel, als der Eingriff zu tief steht, zu versetzen. Da 
aber in den Taschenuhren die letzten Räder meistens in 
Steinlöchern laufen, so wählen wir den weit schnelleren und 
dabei durchaus zulässigen Weg, das Rad kleiner zu wälzen. 


82. Wie unbedenklich dieses Verfahren ist, geht daraus 
hervor, daß z. B. in Fig. 18 (Tafel I), in der der Eingriff ab- 
sichtlich recht erheblich zu tief gezeichnet ist, der Betrag, um 
den der Grundkreis k des Triebes in denjenigen des Rades 
eintritt, noch nicht ‘/„ des Rad-Halbmessers 
beträgt. Um !/,, würde also im höchsten Falle die Größe 
des Triebes unrichtig werden. In der Praxis wird es noch er- 
heblich weniger ausmachen; eine so geringe Abweichung von 
der richtigen Größe kommt jedoch für diejenigen Uhren, an 
denen derartige Fehler überhaupt gefunden werden, durchaus 
nicht in Betracht. Wir wälzen demnach unser Rad einfach 
mit einer Fräse, die die Zähne auf keinen Fall 
dünner macht, soviel kleiner, bis die Eingriffstiefe 
richtig ist (Abschnitt 107, Fig. 34). Damit wird der Nach- 
fall verschwinden und der Eingriff völlig glatt durchgehen. 


83. Bei aufmerksamer Betrachtung der Fig. 18 (Tafel I) 
werden wir auch erkennen, wodurch denn eigentlich die Ab- 
hilfe in dieser Weise wirken konnte. Denken wir uns näm- 
lich den Zahn a an seiner Spitze um einen bis zwei Milli- 
meter kürzer, so erkennen wir deutlich, daß diese Spitze den 
fast rechtwinklig auf ihr stehenden Triebzahn c erheblich 
früher verlassen wird, nämlich so lange das Trieb noch 
(entgegen der Drehungsrichtung) um etwas mehr, als der 
Zwischenraum zwischen e und b beträgt, zurückstand. 
Die Winkelstellung des Rades dagegen wird sich im 
Augenblicke des Abfalls des Zahnes a fast gar nicht 
veränderthaben. 


84. Fig. 26 wird uns dies ganz klar machen. Hier ist 
die frühere Stellung des Rades und Triebes (genau derjenigen 
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in Fig. 18, Tafel I, entsprechend) punktiert gezeichnet, wäh- 
rend die nach dem Kleinerwälzen des Rades entstandene 
Stellung ausgezogen ist. Wir sehen hier, um wieviel früher 
der Radzahn a jetzt infolge der Verkürzung der Radzähne 
aus dem Triebe tritt, daß dadurch die Angriffsfläche des Zah- 


Fig. 26 
Berichtigung eines zu tiefen Eingriffs 


nes b bis zur Mittellinie n zurückgerückt ist und dieser Zahn 
an e bereits anliegt; somit ist der Nachfall gänzlich ver- 
schwunden und der Eingriff tadellos geworden. 


85. Bedeutend schwieriger gestaltet sich das Berichtigen 
des in Fig. 19 (Tafel I) gezeichneten falschen Eingriffes. Das 
Richtigste wäre hier: sowohl das Rad als das Trieb neu ein- 
zusetzen und die genaue Größe dieser beiden Teile nach der 
gegebenen Eingriffsentfernung zu bestimmen. Ist das Trieb 
viel zu klein, so bleibt uns tatsächlich nichts anderes übrig, 
als wenigstens das Trieb neu einzudrehen. Wir werden es 
dann aber nur knapp bis zur richtigen Größe nehmen, um 
über die Notwendigkeit, auch das Rad zu erneuern, oder den 
Eingriff zu versetzen, herum zu kommen. Der Eingriff wird 
nämlich nach dem Eindrehen des neuen Triebes etwas zu tief 
sein, was wir durch gelindes Nachwälzen des Rades berich- 
tigen. Damit wird dann auch die Größe des Triebes vollends 
genau, wenn es vorher eine Spur zu klein war. 


86. In den weitaus meisten Fällen wird zwar das Trieb 
nur wenig zu klein sein; wir müssen aber, da es sich hier 
um den letzten, wichtigsten Eingriff handelt, denselben unter 
allen Umständen tadellos glatt herstellen. Denn wenn 
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auch eine Uhr an einem Eingriff mit Nachfall kaum je stehen 
bleiben wird (ein Ausnahmefall ist im Abschnitt W geschil- 
dert), so ist andererseits nicht daran zu denken, eine Uhr mit 
diesem Fehler im Sekundenrads-Eingriff auch nur einiger- 
maßen gut zu regulieren (973). Aus diesem Grunde müssen 


Fig. 27 
Berichtigung bei zu kleinem Triebe 


wir uns also zu helfen suchen, so gut es geht, ohne ein neues 
Trieb einzudrehen. In der Tat gibt es einen gangbaren Weg, 
der rasch und zweckentsprechend zum Ziele führt, wenn auch 
leider unser Rad dadurch ein unschönes Aussehen erhält. 


87. Das kann uns aber nicht abhalten, diesen Weg zu 
beschreiten; denn die Hauptsache ist doch, daß der Kunde 
mit unserer Arbeit zufrieden ist, und wir sie so schnell als 
möglich erledigen. Wir entschließen uns also, die Radzähne 
des falschen Eingriffes schief zu stellen, und zwar 
etwas nach rückwärts geneigt (109), wie Fig. 27 
dies (wie schon bemerkt, ziemlich stark übertrieben) zeigt. 


88. Hier ist die damit erzielte Wirkung wieder dadurch 
kenntlich gemacht, daß die ursprüngliche Stellung (der 
Fig. 19, Tafel I, entsprechend) punktiert, die neue ausgezo- 
gen gezeichnet ist. Wir sehen, daß durch das Schiefstellen 
der Radzähne nach rückwärts die Zahnspitzen kürzer gewor- 
den sind, ohne daß der Eingriff seichter wurde. An der 
Stelle, wo die beiden Grundkreise sich berühren, ist die Wöl- 
bung des Radzahnes b! die alte geblieben, und dennoch wird 
der Radzahn a! infolge der kürzer gewordenen Spitze früher 
als vorher aus dem Triebe austreten. Auch hier werden wir 
also den Nachfall völlig beseitigt haben. 
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89. Das Schiefstellen der Radzähne kann nur durch 
Wälzen des Rades auf der Wälzmaschine schön gleichmäßig 
ausgeführt werden. In der Regel wird es erforderlich sein, 
das Rad vorher ein wenig zu strecken, damit der Eingriff 
durch das Wälzen des Rades nicht zu seicht wird. Näheres 
hierüber findet sich in den Kapiteln über die Wälzmaschine 
und das Strecken der Räder (Abschn. 109, 119 und folgende). 

90. Wenn nun auch ein Eingriff mit Nachfall zwar Un- 
regelmäßigkeiten hervorbringt, die die Regulierung der Uhr 
merklich beeinträchtigen und außerdem einen gewissen 
Kraftverlust zur Folge haben, so ist dieser Kraftverlust doch 
niemals so groß, daß die Uhr daran stehen bliebe; indessen 
kann ein solcher Eingriff unter besonders ungünstigen Um- 
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Fig. 28 
Zu kleines Trieb als Ursache des Stehenbleibens 


Ständen aus einem anderen Grunde die Uhr dazu bringen, 
daß sie stehen bleibt. In der Deutschen Uhrmacher-Zei- 
tung (Jahrg. 1907, Seite 141) beschreibt Herr Kollege Dau- 
phin einen derartigen Fall folgendermaßen: 

91. Der Vorfall ereignete sich bei einem ganz neuen 
großen Achttagewerk mit Unruh-Ankergang. Diese Uhr 
wurde repassiert, und das zu kleine Gangtrieb wurde natür- 
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lich geduldet, weil die Uhr ja trotzdem gehen mußte. Die 
Zähne des Gangrades fielen etwas reichlich auf Ruhe, und 
der Anker hatte einen ziemlich starken Anzug. Daran wurde 
natürlich auch nichts geändert, da man ja doch keine Prä- 
zisionsuhr vor sich hatte und jene Uhren überdies reichlich 
Kraft haben. Als das Werk aber zusammengestellt war, 
zeigte sich ein eigentümlicher Fehler. Die Unruh schwang 
einigemal hin und her, und plötzlich stieß der Hebelstift in 
der Gabel an, als ob der Gang aufsetzte oder der Zahn nicht 
abgefallen sei; dies war jedoch nicht der Fall. Nach genauer 
Untersuchung zeigte sich, daß der Fehler an dem zu kleinen 
Gangtriebe lag. Die Teile der Uhr nahmen, so oft das Auf- 
setzen erfolgt, die in Fig. 28 veranschaulichte Stellung ein. 
Ein Zahn des Gangrades (a) lag auf Ruhe und zog den Anker 
an. Ein Zahn des Sekundenrades (b) wollte gerade den Trieb- 
zahn verlassen; er übte in dieser Stellung natürlich eine be- 
deutende Kraft auf das Gangrad aus. Nun sollte der Hebel- 
stift den Gang auslösen, und dabei mußte das Gangrad eine 
kleine Rückwärtsbewegung machen, was aber bei dieser Stel- 
lung des Eingriffes unmöglich war, weil Trieb- und Radzahn, 
wie aus der Zeichnung deutlich zu ersehen ist, fast im rechten 
Winkel zueinander standen. Deshalb schlug der Hebelstift 
gegen die Gabel und konnte den Gang nicht auslösen. Mit 
Gewalt herumgetrieben, schwang die Unruh eine Zeitlang 
und überwand, wenn auch öfter stoßend, das Hindernis, bis 
gerade wieder derjenigeZahn in Engriff kam, bei dem die Teile 
die in der Zeichnung dargestellte Stellung einnahmen, worauf 
der Hebelstift sofort aufstieß und die Uhr stehen blieb. — 
Hätte diese Uhr Zylindergang gehabt, so wäre sie sicher ge- 
gangen, da hierbei die Gangradzähne auf einer konzentrischen 
Ruhefläche liegen, also keine Rückwärtsbewegung zu 
machen brauchen. In Verbindung mit dem Ankergange 
jedoch, in welchem das Gangtrieb bei der Auslösung eine 
rückläufige Bewegung machen muß, blieb die Uhr natürlich 
stehen. Das zu kleine Trieb wurde nunmehr durch ein 
neues von richtiger Größe ersetzt, und die Uhr ging. 


92. Der hier geschilderte Fall dürfte nur sehr selten ein- 
Aufstoßender treten; in der Regel bleibt eine Uhr an einem Eingriff mit 
Eingriff Nachfall nicht stehen. Sehr viel gefährlicher sind dagegen die 
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aufsetzenden Eingriffe. Hier gehört gar nicht soviel dazu, 
um durch das Aufstoßen der Radzähne gegen die Triebzähne 
die Antriebskraft vollständig aufzuheben, selbst wenn dieser 
Fehler am Federhausrade vorkommt, wo die Kraft noch ganz 
ungeschwächt ist. Was sollte auch die stärkste Feder nützen, 
wenn sich ihre Kraft im Laufwerk nicht bis zur Hemmung 
fortsetzt? Im Gegenteil, je größer die Kraft ist, desto fester 
setzt sich der aufstoßende Radzahn auf den Triebzahn! 


93. Auch diesem Fehler können zwei Ursachen zugrunde 
liegen. Ein aufsetzender Eingriff steht entweder zu seicht, 
oder das Trieb ist zu groß (wenn nicht gar beides der Fall 
ist). Wir nehmen zuerst den ersteren Fall an, der in Fig. 29 
(Tafel I) durch Zeichnung erläutert ist. 


94. Wie hier zu sehen, befindet sich zwischen dem 
Grundkreise g des Rades und demjenigen (k) des Triebes ein 
Zwischenraum; um soviel, als dieser Zwischenraum auf der 
Mittellinie beträgt, steht der Eingriff zu seicht (es ist hier, 
wie immer, ein recht hoher Betrag von Unrichtigkeit ge- 
wählt, um die Sache möglichst anschaulich zu machen). Wir 
sehen, daß der Zahn 2, ehe noch der Zahn 1 aus dem Triebe 
getreten ist — weit vor der Mittellinie —, mit stärkster ein- 
gehender Reibung auf den folgenden Triebzahn gestoßen ist. 
Diese Reibung ist — vorausgesetzt daß die Uhr überhaupt 
noch mit einem derartigen Eingriffe geht — häufig so groß, 
daß die Wälzung der Radzähne an der betreffenden Stelle 
ganz tiefe Lücken zeigt. Ein solcher Eingriff ist höchst ge- 
fährlich und muß ganz gründlich verbessert werden. 


9%. Das Richtigste wäre hier das Zusammenrücken von 
Rad und Trieb bis zur richtigen Eingriffstiefe durch Füttern 
der Löcher, und dann Neusetzen des Eingriffs mit dem 
Eingriffzirkel (vergl. Abschnitt 129). Da wir aber hieran 
meistens dadurch behindert sein werden, daß Rad und Trieb 
in Lochsteinen laufen, so helfen wir uns durch Strecken 
des Rades oder — falls der Fehler nahezu so schlimm sein 
sollte, wie er in Fig. 29 angenommen ist — durch Aufsetzen 
eines neuen, entsprechend größeren Rades, 


96. Fig. 31 veranschaulicht, in welcher Weise der Fehler 
durch diese Abhilfe verschwindet. Die ursprüngliche, der 


Zu seichter 
Eingriff 
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Berichtigen Fig. 29 (Tafel I) entsprechende Stellung ist punktiert, die 

des zu seich- neue Stellung mit dem größeren Rade ist ausgezogen dar- 

ten Eingrifis gestellt und damit gezeigt, daß von einem Aufstoßen der Rad- 
zähne jetzt keine Rede mehr sein kann, indem die länger ge- 
wordene Spitze des austretenden Radzahnes 1 das Trieb so- 
viel weiter gedreht hat, daß der folgende Radzahn 2 den 
neuen Triebzahn noch gar nicht berührt. 


! 
1 


Fig. 31 Fig. 32 
Berichtigung eines zu seichten Eingriffs Berichtigung bei zu großem Triebe 


97. Fig. 30 (Tafel I) zeigt einen Eingriff, der trotz rich- 

tiger Eingriffstiefe aufstößt, und zwar deshalb, weil hier das 

Zu großes Trieb zu groß ist. Lange ehe der Zahn 3 das Trieb verläßt, 
Trieb stößt der folgende Radzahn 4 auf den nächsten Triebzahn auf. 
In diesem Falle müßte eigentlich ein neues, kleineres Trieb 
eingedreht und — weil dadurch natürlich der Eingriff zu 
seicht wird — auch das Rad durch ein neues, größeres er- 
setzt werden. Bekommt man die Arbeit bezahlt, dann führe 

man sie in dieser Weise aus und ermittele nach Großmanns, 
Sieverts oder Dietzscholds Tabellen aus der Eingriffsentfer- 
nung die genauen Größen von Rad und Trieb. Sehr häufig 
wird aber der Uhrmacher nicht in dieser angenehmen Lage 
sein. In solchem Falle kann er sich helfen, indem er nur ein 
neues Rad einsetzt (oder, wenn das alte Rad stark genug ist 

und die Abweichung des Triebes von der richtigen Größe 
nicht allzuviel beträgt, das Rad nur streckt) und die Zähne 
desselbennachvorwärtsgeneigt schräg stellt (110). 
Denkt man sich nämlich den Radzahn 3 in Fig. 30 (Tafel I) 


r 


Das Berichtigen der Eingriffe 45 


etwas länger und nach vorwärts (links) geneigt, so ist klar, 
daß er das Trieb mehr drehen wird, so daß am Zahn 4 kein 
Aufstoßen mehr möglich sein wird. 


98. Fig. 32 zeigt den in dieser Weise berichtigten Ein- 
griff, wobei die ursprüngliche (der Fig. 30, Tafel I ent- 
sprechende) Form der Rad- und Triebzähne punktiert einge- Berichtigung 
zeichnet ist. Man sieht hieraus, welche bedeutende Wirkung bei zu großem 
das Vorwärtsstellen der Zähne hat. Die Berührung des Triebe 
Zahnes 4 mit dem Triebe wird jetzt erst kurz vor der Mittel- 
linie m' und ganz ohne Stoß erfolgen; ja es hat sogar den 
Anschein, als sei jetzt Nachfall vorhanden. Stellt sich dies 
beim Probieren des Eingriffs tatsächlich heraus, so wälzen 
wir von der vordersten Ecke der Radzähne noch eine Klei- 
nigkeit ab, indem wir die Fräse diesmal etwas weniger aus 
der Mitte stellen (110). 


99. Die vorstehenden Ausführungen dürften das Kapitel 
von den Eingriffen genügend erschöpft haben. Es ist zwar 
nur der Eingriff eines 60zähnigen Rades in ein 6er Trieb be- 
sprochen worden, dieser aber auch so gründlich wie möglich. 
Wer das, was hier gesagt ist, in sich aufgenommen hat, wird 
ohne weiteres jeden Eingriff in Ordnung zu bringen ver- 
stehen; denn auch bei 8er und 10er Trieben lassen sich alle 
Eingriffsfehler auf die vorstehend behandelten vier Grund- 
formen (zu tiefer oder zu seichter Eingriff, zu kleines oder 
zu großes Trieb) zurückführen. Daß beispielsweise beim 
10er Triebe die Radzähne schlanker sein müssen als beim 6er 
Triebe (43), ergibt sich dann von selbst, und ebenso ist es 
mit allen anderen Abweichungen; die Hauptsache bleibt, daß 
die Grundsätze, die im vorstehenden Kapitel aufgestellt 
worden sind, stets eingehalten werden. Zudem sind Ein- 
griffe mit höherer Triebzahnzahl ganz bedeutend leichter 
richtigzustellen, als solche mit 7er oder 6er Trieben. Selbst 
Eingriffsfehler, die auf falscher Zahnform beruhen, brauchen 
hier nicht weiter erwähnt zu werden; denn sie bringen immer 
wieder entweder Stoß oder Nachfall hervor, und wer einmal 
versteht, diese beiden Fehler unbedingt sicher voneinander 
zu unterscheiden und das Trieb richtig nachzumessen, wird 
über die Ursache des Fehlers nie im Zweifel sein. Alle theo- 
retischen Erörterungen über ungleiche Hebelwirkung, wech- 
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selnde Bewegungsgeschwindigkeit und falsches Gleiten sind 
hier absichtlich weggelassen, da sie den Rahmen des vorlie- 
genden Buches, das rein für die praktische Arbeit am Werk- 
tisch bestimmt ist, überschreiten würden und zudem in meh- 
reren vortrefflichen Lehrbüchern eingehend behandelt sind. 
Ich nenne hier nur Claud. Sauniers großes „Lehrbuch der 
Uhrmacherei“, Curt Dietzscholds Werk „Die Verzahnun- 
gen“ und Herm. Sieverts „Leitfaden für die Uhrmacher- 
Lehre“, 


Die Wälzmaschine 


100. Es gab eine Zeit, da die Wälzmaschine nur in ver- 
hältnismäßig wenigen Uhrmacher-Werkstätten zu finden 
war. Teils aus Verkennung des ungeheuren Vorteils, den 
diese Maschine dem Reparateur bietet, teils aus übel ange- 
brachter Sparsamkeit, teils aber auch aus einem gewissen 
Künstlerstolz, der sich vermaß, in seiner Geschicklichkeit 
ohne dieses — angeblich lediglich der übergroßen Bequem- 
lichkeit dienende — Werkzeug auszukommen, verzichteten 
viele Uhrmacher darauf, sich eine Wälzmaschine zu halten, 
und verwendeten lieber die zehnfache Zeit auf das Wälzen 
aus freier Hand. Heute haben sich die Verhältnisse und zum 
Glück auch die Anschauungen geändert. Die heutige Zeit 
verlangt vor allen Dingen rasches und doch genaues Ar- 
beiten, die Wälzmaschinen sind im Laufe der Jahre erheb- 
lich billiger, die Fräsenformen immer besser geworden, und 
nur noch in wenigen Werkstätten fehlt dieses höchst wich- 
tige Hilfsmittel. Und das ist gut so; denn ein Reparateur, 
dem keine Wälzmaschine zur Verfügung steht, ist nur ein 
halber Uhrmacher, möge er sonst auch noch so geschickt sein. 


101. Im vorigen Kapitel war wiederholt von der Wälz- 
maschine die Rede; im vorliegenden soll ihre Anwendung er- 
örtert werden. Bei dieser ist zu beachten: 

1. die richtige Auswahl der Fräse; 

2. die richtige Stellung des Führers (Mitnehmers) ; 


3. die richtige Einstellung der Fräse in der Maschine, 
wodurch die Zahnlücken die genaue radiale Richtung (bei ge- 
raden Zähnen) oder nach Bedarf eine davon abweichende 
Richtung (bei vor- oder rückwärts geneigten Zähnen) er- 
halten; 

4. die richtige Höhenstellung des zu wälzenden Rades, 
die namentlich bei den dicken (z. B. Federhaus-) Rädern 
wichtig ist. 


Unentbehr- 
lichkeit der 
Wälzmaschine 
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102. Bei der Wahl der Fräse kommt es natürlich darauf 

an, ob die Radzähne nur kürzer oder auch gleichzeitig 

Das Aus- schwächer (oder allenfalls nur schwächer, nicht aber kürzer) 

suchen der werden sollen. Das richtige Aussuchen der Fräse ist nicht 

Fräse ganz leicht, und an jede neue Maschine wird man sich in der 

Regel — je nach dem Hieb und der Zahnform der Fräsen — 

erst wieder gewöhnen müssen. Im allgemeinen verfährt man 
folgendermaßen: 


103. Man nimmt das Rad in die linke, die Fräse in die 
rechte Hand, hält die beiden Teile gegen durchfallendes Licht 
(also mit dem Fenster oder dem weißen Arbeitspapier als 
Hintergrund) und führt nun das dicke Ende der Fräse 
vorsichtig in eine Zahnlücke des Rades. Eine Klemmung 
darf dabei in der Regel nicht zu fühlen sein; nur bei sehr 
dicken (Minuten- oder Federhaus-) Rädern, deren Zähne er- 
heblich dünner gewälzt werden sollen, darf dies vorkommen. 
In dieser Stellung bewegt man, indem man gleichzeitig gegen 
das Licht durchsieht, die Fräse in der Zahnlücke nach vor- 
wärts, in der Richtung ihrer Bewegung in der Maschine. 

Sollen die Radzähne nicht. dünner werden, so darf 
bei diesem Hindurchführen der Fräse in der Zahnlücke zwar 
kein Widerstand zu fühlen, aber auch kaum 
ein eigentlicher Zwischenraum zu sehen 
sein, jedenfalls nur die Spur eines solchen; sonst wird die 
Zahnwölbung zu plump. Nur wenn letzteres beabsich- 
tigtist — wenn z. B. bei einem zu großen Triebe die Rad- 
zähne vorwärts geneigt sein müssen (98) —, muß zwischen 
der Fräse und dem Radzahn ein deutlicher Zwischenraum 
sichtbar sein. 


104. Die Dicke der Fräse hängt somit davon ab, ob der 
Radzahn 

1. die ursprüngliche Dicke behalten und nur kürzer wer- 
den soll; ob er 

2. eine schlankere oder (in seltenen Fällen) plumpere 
Wälzung erhalten soll; ob er ferner 

3. dünner werden soll, und 

4. gerade oder schief stehen soll, 


105. Der Hieb — oder richtiger Schnitt — der Fräsen 
ist oftmals so grob, daß die richtige Wahl für sehr dünne 
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Räder dadurch besonders erschwert wird. Da jede einzelne 
Schneide des Hiebs unterschnitten sein muß, so gerät das 
dünne Rad beim Probieren der Fräse regelmäßig in eine 
solche Unterschneidung, und dadurch gewinnt es den An- 
schein, als ob die Fräse, die an dieser Stelle in der Radzahn+ 
lücke viel Luft hat, zu dünn sei (vergl. die Stellen RR) in 
der stark vergrößerten Fig. 33), während die Schnittflächen 
(88) des Hiebs vielleicht schon zu breit für die Zähne 
sind. Der ungeübte Arbeiter findet dann nach dem Wälzen 
mit großem Erstaunen, daß ihm die Radzähne zu dünn ge: 
raten sind. Der erfahrene Arbeiter vermeidet ein solches 
Vorkommnis, indem er die Fräse in der Richtung ihrer Be- 
wegung mit der Hand durch die Zahnlücke durchführt 
und dabei mit dem Auge und dem Gefühl genau prüft. Die 
Schneidkanten des Hiebs der Fräse dürfen sich dabei an den 
Radzahnflanken nicht klemmen. 


106. In den Zeichnungen Fig. 34 bis 37 ist versucht, die Die Auswahl 
richtige Auswahl der. Fräse für die verschiedenen Fälle dar- der Fräse 
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Fig. 34 


Fig. 33 
Der Hieb der Fräse 


Fig. 35 
Verschmälern der Zähne 


zustellen. Die Fräse ist dabei stets im D 
dicksten Stelle und an einer Schnei 


urchschnitt, an der 
dkante (SS) in 


Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 
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Fig. 33) gezeichnet; an den Unterschneidungsstellen (RR 
in Fig. 33) würde sie entsprechend mehr Luft in der Lücke 
haben müssen. 


107. Fig. 34 zeigt, wie die Fräse F an der dicksten Stelle 
in die Zahnlücke passen muß, wenn die Radzähne nur 
kürzer werden sollen. Schon hier muß eine Spur 
von Luft vorhanden sein, da ja durch das Wälzen das Rad 
an sich kleiner wird, somit Radzahn und Zahnlücke ohnehin 
etwas schmäler werden. 

Soll der Zahn eine schlankere Spitze er- 
halten, so läßt es sich meist nicht umgehen, ihn gleich- 
zeitig dünner zu machen. In diesem Falle, sowie wenn der 
Zahn an den Flanken dünner werden soll, muß die Fräse 
ganz ohne Luft in die Lücke passen. In Fig. 35 zeigen die 
punktierten Linien, um wieviel die Radzähne schlanker ge- 
worden sein werden, wenn die Fräse tiefer eingeschnitten 
haben wird. 


108. Bis hierher ist angenommen, daß die gerade (radiale) 
Stellung der Zähne beibehalten werden soll. Handelt es sich 
darum, die Zähne vorwärts oder rückwärts geneigt zu 
stellen, so muß man die Fräse etwas schwächer auswählen, 
da die Zähne schon durch die Schiefstellung dünner werden, 


Rückwärts- 109. Fig. 36 zeigt nicht nur, wie die Fräsenstärke aus- 


Si ne zusuchen ist, wenn die Radzähne rückwärts geneigt (86) 
ne 


\ 


m 
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= 


Fig. 37 


sein sollen, sondern auch, wie die Fräse in der Maschine 
seitlich von dem Finger m stehen muß, damit die Neigung 
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der Zähne hervorgebracht wird. Die dadurch entstehende 
Zahnform ist bei den zwei Zähnen rechts und links von der 
Fräse punktiert angegeben. In der Zeichnung ist (ebenso 
wie in Fig. 37) angenommen, daß das Rad zuvor gestreckt 
wurde, die Zähne somit verlängert worden sind. Als 
Drehungsrichtung des Rades ist in beiden Zeichnungen die 
Drehung eines Sekundenrades, von der Werkseite gesehen, 
angenommen. 

Das Maß der Abweichung der Fräsenstellung vom 
Zeiger bestimmt sich natürlich nach dem Grade der Schief- 
stellung, die man beabsichtigt, und ist Sache der Erfahrung. 
Es empfiehlt sich, die Schrägstellung etwas reichlicher zu 
bemessen, da es weit leichter ist, die Zähne nachträglich 
wieder mehr der geradestehenden Form zu nähern, als sie 
noch schräger zu stellen. 


110. Fig. 37 zeigt den umgekehrten Fall, nämlich wenn yorwärts- 
wegen des zu großen Triebes (97) die Zähne nach vorwärts stellung der 
geneigt sein sollen. Auch hier gilt das Gleiche, was soeben Zähne 
zu Fig. 36 bemerkt worden ist. 


111. Hat man die Fräse nach vorstehender Anleitung Einstellung 
richtig ausgesucht, so setzt man sie auf die Fräsenspindel, des Führers 


schraubt den Führer (Mitnehmer) auf und stellt dessen hin- Fr NER 
nde 


teres Ende mit Zuhilfenahme der Lupe recht schön auf das 
vordere Ende der Fräse ein, und zwar ist streng darauf zu 
achten, daß das Rad von dem Austrittsende des Führers weit 


4® 


Das vordere 
Ende des 
Führers 
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genug vorgeschoben wird, damit die Fräse sofortindie 
Mitte der Zahnlücke eingreift. Bei ganz dünnen Fräsen 
muß demnach das Ende des Führers ziemlich genau auf den 
Anfang der Fräse passen (Fig. 38). Bei dickeren Fräsen aber 
ist es notwendig, das Rad durch den Führer ziemlich weit 
in der Bewegungsrichtung vorausstellen zu lassen, damit die 
Fräse in die Mitte der Zahnlücke greift, was sonst nicht der 
Fall sein würde, da die Klinge des Führers bedeutend dünner 
als die Zahnlücke ist. Fig. 39 wird veranschaulichen, wie dies 
gemeint ist. Unterläßt man dies, so wird das Rad während 
des Wälzens bei jedem Zahn teilweise durchdie Fräse 
(anstatt nur durch den Mitnehmer) vorgeschoben; dadurch 
greift die Fräse einseitig an, besonders wenn sich das 
nicht ganz flach laufende Rad zudem noch ungleich schwer 
auf dem Aufsatz dreht (117). Die Folge davon ist, daß die 
Zähne ungleich dick werden, ein Fehler, dessen Ur- 
sache sich der Arbeiter meist gar nicht erklären kann, und 
der doch ganz begreiflich und sehr leicht zu vermeiden ist, 


112. Sehr große Sorgfalt ist auf die richtige Stellung 
des Führers an seinem vorderen Ende zu verwenden. 
Dieses muß ganz genau in die Mitte derjenigen Zahnlücke 
greifen, die der soeben ausgefrästen folgt (Fig. 40 rechts 
oben). Es ist falsch, die Einstellung des vorderen Endes in 
der Maschine vorzunehmen, wie man dies bei vielen 
Arbeitern beobachten kann. Am sichersten geht man, wenn 
man die Fräsenspindel zwischen Daumen und Mittelfinger 
der linken Hand nimmt, das Rad auf das Ende der Fräse 
setzt, dort mit dem linken Zeigefinger festhält und, indem 
man gegen das Licht durchsieht, das vordere 
Ende des Führers mit dem in die rechte Hand genommenen 
Schraubenzieher genau in die Mitte der folgenden Zahnlücke 
einstellt. Fig. 40 zeigt in anderthalbfacher Größe diesen 
Handgriff, wobei man sich nur noch die rechte Hand an dem 
abgebrochen gezeichneten Schraubenzieher zu denken 
braucht. 


113. Die richtige Einstellung dieses vorderen Führer- 
endes ist von größter Bedeutung, namentlich bei feineren 
‚Verzahnungen; steht die Führerklinge beim Eintritt nur 
ganz wenig außer der Mitte der folgenden Zahnlücke, so 
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schlägt sie leicht Teile von den Zähnen ab. Auch darf der 
Führer nicht zu kurz (von zu kleinem Durchmesser) sein, 
sondern muß reichlich in die Zähne einfassen, ohne na» 
türlich auf den Zahngrund zu stoßen. 


114. Ist die Fräse in die Spindel gesetzt und der Mit- 
nehmer in der beschriebenen Weise an beiden Enden genau Einstellen der 
eingestellt, so setzt man die Fräsenspindel zwischen die Fräse nach 
Spitzen und verschiebt diese derart, daß das Messer (der dem Zeiger 


Fig. 40 
Das Einstellen des Führers 


Zeiger), das die richtige Stellung der Fräse angibt, mit der 
Spitze auf die Mitte der Fräsendicke trifft (wenn die Rad- 
zähne gerade stehen sollen, was ja zumeist der Fall sein 
wird). Es kommt vor, daß sich unter den einer Wälz« 
maschine beigegebenen Fräsen einige befinden, die trotz ge- 
nauer Einstellung auf das Messer schief stehende Zähne 
wälzen; für solche Fräsen muß sich der Arbeiter die richtige 
Stellung ausprobieren und sich dieselbe merken. Mitunter 
ist aber auch der Einstellzeiger (das Messer) verbogen, so 
däß die Radzähne mit sämtlichen Fräsen nach der gleichen 
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Seite schief werden; dann muß natürlich das Messer zurecht 
gerichtet werden. 


115. Nach welcher Seite die Fräse aus der Mitte zu 
stellen ist, wenn man vorwärts oder rückwärts geneigte 
Schief Zähne gebraucht, wurde schon weiter oben (109, 110) durch 
stehende die Figuren 36 und 37 veranschaulicht. Es bleibt somit nur 

Zähne a n 
noch die richtige Höhenstellung des Rades zu besprechen, 
die um so mehr in Betracht kommt, je dicker das zu wälzende 

Rad ist. 


Richtige 116. Zu diesem Zwecke betrachten wir die in dreifacher 
Höhenstellung Größe gezeichnete Fig. 41, in der veranschaulicht wird, daß 
desRades nur dann das Zahnprofil am Umfange des Rades senkrecht 


Fig. 41 


zur Fläche des Rades steht, wenn die Mitte der 
Zahndicke mit einem nach dem Mittel- 
punktecder Fräse F gezogenen Radius (me) 
zusammenfällt, wie dies bei Stellung f der Fall ist. 
Steht das Rad zu hoch, wie in ft, so wird das Zahnprofil nach 
unten unterschnitten; steht es so tief wie bei f?, so ist das 
Umgekehrte der Fall, die Zähne werden nach oben abge- 
schrägt. Daß dadurch ein einseitiger Druck in den Trieb- 
zähnen und damit eine Unsicherheit im Eingriff erzeugt 
wird, liegt auf der Hand. Bei nur einiger Aufmerksamkeit 
und mit etwas Augenmaß wird man die richtige Höhen- 
stellung des Rades, je nach dessen Dicke, leicht erzielen. 
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117. Zum Schlusse sei noch davor gewarnt, das zu wäl- 
zende Rad zu fest auf der Auflage aufliegen zu lassen oder 
zu fest zwischen die Spitzen zu spannen. Vor der Ein- 
führung der Fräse überzeuge man sich durch Drehen des 
Rades mit dem Finger, daß es ohne Spielraum zwischen den 
Spitzen sitzt und auf der Auflage aufliegt, jedoch sich 
ringsum leicht drehen läßt (bei unflachen Rädern kommt 
es vor, daß sich das Rad nur an einer Stelle auf der Auf- 
lage zu fest reibt). 

118. Beim Wälzen ist es richtig, gleich von Anfang an 
die Fräse möglichsttiefeingreifen zulassen, 
ohne jedoch zuviel von den Zahnspitzen wegzunehmen. Dies 
ist im folgenden Kapitel (Abschn. 125) noch näher aus- 
geführt. 


Auflage des 
Rades 


Tiefe Ein- 
stellung der 
Fräse 


Nur im 
Notfalle 
strecken 


Streck- 
maschinen 
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119. Ein gestrecktes Rad sieht immer unschön aus. 
Wenn man auch noch so vorsichtig streckt, so läßt es sich 
doch nicht vermeiden, daß das fünfschenkelige Rad gewisser- 
maßen fünfeckig wird, indem sich die Radzargen zwischen 
je zwei Kreuzschenkeln nach außen wölben (vergl. Fig. 47 
und Abschn. 125). Dieser Mißstand ist immer der gleiche, 
ob man sich nun einer Streckmaschine bedient oder mit dem 
bloßen Hammer streckt. Da nun neuerdings die Messingräder 
so billig geworden und dabei so sauber ausgeschenkelt und 
poliert sind, daß sie nur noch wenig Nacharbeit erfordern, 
so sollte man das Strecken der Räder, wenn irgend möglich, 
vermeiden. Ganz wird es sich jedoch niemals umgehen lassen, 
schon deshalb, weil die Herren Kollegen in der Provinz, wo 
kein Furniturenhändler am Orte ist, sich oft nur mit großen 
Umständen und Zeitverlust das passende Rad verschaffen, 
andererseits aber doch unmöglich jede vorkommende Rad- 
größe ständig auf Lager halten können; deshalb sei dieser 
Arbeit hier ein besonderes Kapitel gewidmet. 


120. Wer sich einer Streckmaschine bedient und damit 
nach seiner Meinung befriedigende Resultate erzielt, möge 
dabei bleiben. Ich selbst habe verschiedene derartige Ma- 
schinen probiert, sowohl solche mit Punzen, als auch mit der 
Streckwalze, bin aber immer wieder zu’der Ansicht gekom- 
men, daß wenige Hilfswerkzeuge so entbehrlich sind, wie 
diese Streckmaschinen; mit freier Hand kann man jedes Rad 
nicht nur mindestens ebenso schön, sondern dabei auch viel 
ausgiebiger strecken. Es gehört jedoch, wie zu allem, einige 
Übung dazu, und vor allen Dingen muß die Sache richtig 
angefaßt werden. 

Daran fehlt es meistens. Selbst in Fachzeitschriften sind 
mir schon Abhandlungen vor Augen gekommen, in denen das 
Strecken der Räder total falsch beschrieben war. Hierbei ist 
es vielleicht nicht überflüssig, zu bemerken, daß ich durch- 
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aus nicht von der Ansicht ausgehe, es gäbe für jede Arbeit 
nur ein einziges richtiges, sozusagen „allein seligmachendes“ 
Verfahren; dagegen gibt es für die meisten Arbeiten einige 
Verfahren, die nachweislich verkehrt sind. Solche 
Fälle lagen damals vor. 


121. Der erste Fehler, der häufig begangen wird, ist die 
verkehrte Stellung des Hammers; der zweite besteht in der 
unzweckmäßigen Form des Ambosses. Wer es ganz unge- 
schickt macht, schlägt flach mit dem Hammer auf die Zähne 
und haut Stufen hinein (vergl. sin Fig. 42). Ein anderer, der 


Fig. 42 Fig. 43 
Falsches Auftreffen des Hammers Falsche Form des Hammers 


dies vermeiden will, nimmt einen Hammer mitabgerun- 
deter Hiebfläche (H, Fig. 43). Die Folge davon ist, daß der 
Radumfang eine Beule neben der anderen erhält (vergl. die 
Radzähne in Fig. 43), und fast jeder Zahn an einer anderen 
Stelle am stärksten gestreckt wird, der eine links, der andere 
rechts, einige hauptsächlich an der Spitze, andere von der 
Zahnwurzel her, und so fort. Von einer Gleichmäßigkeit 
kann da gar keine Rede sein, 


Auch daß als Unterlage für das zu streckende Rad der 
nächstbeste Amboß, gleichgiltig welcher Größe und Form, 


Stellung des 
Hammers 


Falsche 


oder auch nur ein Flachpunzen verwendet wird, ist falsch; die Unterlage 


gewöhnlichen runden Ambößchen sind hierzu unpraktisch, 


122. Dazu kommt nun noch die schon oben angedeutete, 
unzweckmäßige Stellung des Hammers. In der Regel wird 
derart gestreckt, daß der Arbeiter das Rad von links her auf 
das runde Ambößchen legt und am rechten Rande unter 
einiger Schrägstellung desHammers streckt (vergl. die Seiten- 
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ansicht in Fig. 44). Es ist nun ziemlich schwierig, in dieser 
'Lage den Hammer beständig in gleicher Schrägstellung zu 
erhalten. Auch wird das links anliegende (in Fig. 44 von vorn 
gesehene) Trieb des Rades an der runden Seitenfläche des 
Ambosses beständig hin und her rutschen, so daß die Rad- 
zähne einmal näher am Rande des Ambosses, dann wieder 


an h \ 
sun. ' Lryrsund 


Fig. 44 Fig. 45 
Wenig vorteilhafte Haltung Empfehlenswerteste Haltung 
des Hammers des Hammers 


weiter davon entfernt sein werden; genug, auf diese Art ist 
die Sache so schwierig, daß man selbst bei guter Übung 
keine tadellose Arbeit zuwege bringt. 


123. Das Richtige ist, einen rechteckigen Amboß zu be- 

nutzen, dessen breitere Seitenfläche dem Arbeiter zugekehrt 
Rechteckiger ist, das Rad von hinten her aufzulegen (vergl. Fig. 45) und 
Amboß den Hammerstiel nach vorn geneigt zu halten. Auf diese Art 
ist es ein leichtes, die einmal angenommene Schrägstellung 

des Hammers während der ganzen Arbeit beizubehalten. 
Sollte jemals ein Hieb schräg von der Seite kommen, so trifft 

der Hammer das Rad nicht, weil die rechts und links über 

das Rad hinausstehenden Ecken (bb, Fig. 46) des Ambosses 

‚den Hieb auffangen. Nach dem Strecken muß das Rad auf 

der Rückseite (denn natürlich muß es mit der oberen 

Seite auf den gut polierten Stahlamboß gelegt werden) so 
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gleichmäßig aussehen, als hätte man auf dem Drehstühl eine 
‘etwas über den Zahngrund hinausgehende Schräge an- 
gedreht (vergl. Fig. 46). 


124. Nachher kann man noch, namentlich wenn das be- 
treffende Rad ziemlich stark gestreckt werden muß, auch die 
Kreuzschenkel mit der Hammerpinne ein wenig strecken. 
Dann feilt man die Rückseite des Rades schön flach, so daß 
von der Streckung nichts mehr zu sehenist, und 
nimmt das Rad auf die Wälzmaschine. 


Fig. 46 


Richtige Form des Streck- Verunstaltung des Radkranzes 
Ambosses und Aussehen der durch starkes Strecken 


Radzähne nach dem Strecken 


125. Vorteilhaft ist es, die richtige Fräse schon vorher 
auszusuchen, danach dem Strecken die Zähne zu breit und 
die Lücken zu schmal sein werden, wodurch man in der Aus- Aussuchen 
wahl der richtigen Fräsenstärke leicht unsicher wird. Es und Ein- 
ist schon erwähnt worden (vergl. Abschn. 119), daß durch stellung der 
das Strecken ein fünfschenkliges Rad gewissermaßen fünf- u 
eckig wird. Dies kommt daher, weil das Strecken in der Nähe 
der Kreuzschenkel tatsächlich nur auf die Zähne einwirkt, 
während zwischen den Kreuzschenkeln auch dr Radkranz 
in Mitleidenschaft gezogen wird. Zur Verdeutlichung ist in 
Fig. 47 ein solches Rad mit stark übertriebener Deformation 
abgebildet. (Wenn das Rad in dem hier gezeichneten Maße 
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aus der Form kommen würde, müßte es natürlich weggewor+ 
fen werden.) Dieser Umstand muß beim Wälzen des Rades 
insofern berücksichtigt werden, als man die Fräse stets an 
einem Kreuzschenkel (in Fig. 47 bei k) beginnen lassen und 
gleich so tief eingreifen lassen muß, daß sie den betreffenden 
Zahn schon ziemlich bis zur Spitze angreift. Unterläßt man 
diese Vorsichtsmaßregel, so kann es leicht vorkommen, daß 
der Mitnehmer zwar anfangs, an einer der gewölbten Stellen 
ww, richtig funktioniert, aber sofort den Dienst versagt, sO- 
bald er an eine weniger stark gestreckte Stelle (k%k) des Rades 
gelangt, indem er hier nicht tief genug eingreift und dadurch 
das Rad beschädigt, so daß man es wegwerfen muß. 


126. Man wälzt das Rad schnell herum und beobachtet 
links, gegenüber der angreifenden Fräse, schräg von oben die 
Wälzen des 7ahnspitzen, die sofort anfangen zu glänzen, sobald die Fräse 
en bis an sie gelangt. Solange noch nicht alle Zahnspitzen 
glänzen, ist das Rad noch nicht rund. Man kann also so 
lange dreist die Fräse immer noch tiefer einstellen, ohne das 
Rad zuvor herauszunehmen und nachzusehen. Zum Schlusse 
schleift man das Rad auf der Rückseite mit dem Blaustein 
und Wasser auf einem Kork sauber ab, bis aller Grat entfernt 
ist; dann wird man immer noch eine leidlich saubere, jeden- 
falls aber dem guten Gang der Uhr dienliche Arbeit geliefert 
haben, 


127. Wer auf besonders glatte Eingriffe Wert legt, kann 
nach beendetem Wälzen auf der Wälzmaschine das Rad 
Die Ingold- noch mit der Ingold-Fräse bearbeiten, die den Radzähnen 
Fräse „ine genau epizykloidische Wölbung verleiht und kleine Un- 
gleichheiten in der Dicke der einzelnen Zähne, wie sie durch 
voraufgegangenes Strecken mitunter entstehen, bis zu einem 
gewissen Grade ausgleicht. Namentlich nach dem Strecken 
sehr kleiner Räder von Damenuhren ist diese Nachbehand- 

lung empfehlenswert, 


Der Eingriffzirkel 


128. Ein ganz unentbehrliches Werkzeug zur Erlangung 
der nötigen Sicherheit in der geurteilung der Eingriffe, ferner 
zur Kontrolle, ob ein neu einzudrehendes Trieb oder ein 
Zylinder die richtige Größe hat, ist der Eingriffzirkel. Es 
kann jedem Anfänger nicht dringend genug empfohlen wer- 
den, ihn bei jedem zweifelhaften Eingriff zu Rate zu ziehen. 
Über das Werkzeug selbst und seine Behandlung ist nur 
wenig zu sagen. Dagegen sei hier darauf hingewiesen, daß 
unter den Eingriffzirkeln viel öfter, als man denken sollte, Genauigkeit 
unrichtig zeigende Exemplare zu finden sind. Man stellt dies des Eingrifi- 
am besten dadurch fest, daß man erst die Spitzen der einen Zirkels 
Seite gleichmäßig weit vorstehend ganz nach innen schiebt 
und damit auf einer flachen Messingplatte von einem feinen 
Loche aus einen kurzen Kreisbogen zieht. Setzt man nun den 
Eingriffzirkel von der entgegengesetzten Seite auf, so muß 
man den mit der anderen Seite angefangenen Kreisbogen 
ganz genau passend weiter ziehen können. Diese Probe ist 
mehrmals zu wiederholen, wobei man die Spitzen immer 
etwas weiter herauszieht, jedoch streng darauf achtet, daß 
beide Spitzen einer Seite stets gleich lang sind, so daß sie 
genau senkrecht zur Versuchsplatte stehen. Bildet die Linie 
zum Schlusse eine vollständige Kreislinie ohne jeden Absatz, 
so ist der Eingriffzirkel tadellos; andernfalls ist er nicht zu 
gebrauchen, denn bei seiner Verwendung kommt es auf ganz 
minimale Differenzen von wenigen Hündertstel-Milli- 
metern an, 
} Von Versuchen, durch Biegen am Gestell den Eingriff- 
En bedchtigen, rate ich ab; es kommt nichts dabei 
» Am besten verwertet man ein derart fehlerhaftes 


Instrument zu einem Poliermaschinchen für Minutenrads- 
zapfen. 


129. Der geübte Arbeiter wird den Eingriffzirkel nicht Versetzen von 
allzu oft gebrauchen, Nur wenn er Eingriffe zu versetzen Eingriiien 


Anzeichnen 
auf dem Futter 


Bohren des 
Loches 
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hat, kann er ohne dieses Werkzeug nicht auskommen. Be- 
sonders oft tritt dieser Fall bei solchen viersteinigen Uhren 
ein, in denen sowohl der Kleinbodenrads-, als auch der 
Sekundenrads- Eingriff zu seicht steht; da ist es, wenn man 
nicht beide Räder neu einsetzen will, meistens das beste 
Verfahren, die beiden Zapfenlöcher des Sekundenrades zu 
füttern, auf dem unteren Futter die beiden Kreisbogen mit 
dem Eingriffzirkel anzuzeichnen, das Loch an der Kreuzungs- 
stelle der beiden Kreisbogen einzubohren und danach das 
obere Loch mit dem Geradesteller (siehe Abschnitt 171) an- 
zuzeichnen. Dabei kommt allerdings der Sekundenzeiger 
außer der Mitte der Sekundenteilung zu stehen, was unschön 
aussieht. Dies ist jedoch bei derjenigen Sorte von Uhren, 
bei denen solche Änderungen nötig werden, ohnehin oft der 
Fall, und wenn es sich um die Wahl handelt, ob man etwas 
lieber schön aussehend und weniger gut, oder minder schön, 
dafür aber tadellos gut ausführen soll, dann wird der prak- 
tische Arbeiter das letztere vorziehen. So auch wir. 


130. Nachdem das untere Loch, am besten durch ein 
eingeschraubtes und dann leicht vernietetes Futter (158) 
von nicht zu geringem Durchmesser — damit nicht etwa 
das neu zu bohrende Zapfenloch in den Spalt zwischen 
Futter und Werkplatte gerät — geschlossen ist, stellt man 
erst den Kleinbodenrads-Eingriff im Eingriffzirkel auf die 
richtige Tiefe ein und schlägt an der Außenseite der Werk- 
platte vom unteren Zapfenloch des Kleinbodenrades einen 
Kreisboden auf das Futter, wobei der Eingriffzirkel genau 
senkrecht zu der Platine stehen muß. Dann geschieht das 
gleiche mit dem Sekundenrads-Eingriff; hier hat natürlich 
das untere Zylinderrads-Steinloch als Drehpunkt für den zu 
ziehenden Kreisbogen zu dienen. 


131. Das Anzeichnen des Loches auf der Kreuzungssteile 
der beiden Kreislinien muß mit einem schlanken Dreikant- 
senker ziemlich tief geschehen und danach mit der Lupe 
genau kontrolliert werden, weil der Bohrer leicht in eine der 
beiden Linien seitlich einlenkt. Das Plantieren des oberen 
Loches darf erst geschehen, nachdem das untere Loch mit 
einem flacheren Dreikantsenker eine rundlaufende Ölversen- 
kung erhalten hat. Wenn man bei dieser Arbeit sorgfältig 
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vorgegangen ist, wird der Erfolg nichts zu wünschen übrig 
lassen. Zum Schlusse poliert man die Ölsenkungen mit dem 


Rollensenker. 


132. In der Regel wird man erst noch die Ausdrehung 
für das Sekundenrad konzentrisch zu der neuen Lage des 
unteren Zapfenloches vergrößern müssen, ehe man das Se- Reichliche 
kundenrrad überhaupt einsetzen kann. Man achte ja darauf, Ausdrehung 
namentlich bei dicken Werkplatten, daß diese Ausdrehung 
nicht zu knapp ist; sonst bleibt die Uhr an jedem kleinen 
Schmutzstückchen, das in die Sekundenradszähne fällt, 
stehen. | 


Das Füttern der Löcher 


133. So einfach diese Arbeit ist, so kann sie doch — 
sowohl in bezug auf die Methode, als auch in bezug auf die 
Güte — auf sehr verschiedene Art ausgeführt werden. Oft- 
mals kann man bei einem neu eingestellten Gehilfen schon 
am ersten von ihm gefütterten Loche erkennen, wes Geistes 
Kind der Arbeiter ist. 

Man unterscheidet zwischen eingeschraubten und einge: 
nieteten Futtern. Für die größeren Löcher (des Federhauses 
oder Minutenrades) kommt nur die zweite Art in Betracht; 
mit ihr wollen wir uns zunächst beschäftigen. 


134. Ein Zapfenfutter muß folgende Eigenschaften 
haben: 
Erfordernisse 1. Es muß aus hartem Metall gefertigt sein, am besten 
eines guten „us hart gehämmertem, allenfalls gezogenem Messing oder 
aaa Aluminiumbronze (auch Neusilber-Futter werden mitunter 
verwendet, sind jedoch wenig empfehlenswert); 
2. es muß festsitzen; 
3. das Zapfenloch muß genau an die richtige Stelle kom«+ 
men, also, je nachdem, genau an die ursprüngliche 
Stelle (bei rundgedrehten Futtern), oder an eine ebenso 
genau bestimmte neue Stelle ( wenn das betreffende Rad 
versetzt oder gerade gestellt werden soll) ; 
4. das Zapfenloch muß glatt und gut passend sein, weder 
zu weit, noch zu eng; 
5. die Höhenstellung des Rades und die Höhenluft muß 
die richtige sein. 


135. Es würde zu weit führen, wenn hier alle üblichen 

Verfahren geschildert werden sollten; wir wollen deshalb bei 

Minntenewis: den als gut erprobten bleiben und zunächst annehmen, es sei 
futter in einer Uhr nur das obere Minutenradsloch zu füttern. Hier- 

bei kommt es sehr darauf an, daß das Rad genau gerade steht. 

Nicht nur darf es weder gegen das Federhaus, noch gegen 
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die gegenüber stehende Unruh hängen, weil sonst eine 
Streifung an diesen Teilen entstände, sondern auch wegen des 
Zeigerwerks ist es höchst wichtig, daß die Minutenradachse 
genau senkrecht zur Ebene des Zifferblattes steht; denn sonst 
streift der Minutenzeiger bald oben am Uhrglase, bald unten 
am Zifferblatte oder am Sekundenzeiger (281 bis 283). 

Ein genaues Geradestehen des Minutenrades können wir 
nur mit Hilfe der Planscheibe (auf dem Drehstuhl oder auf 
der für den guten Uhrmacher ebenso unentbehrlichen 
Klammerdrehbank) erzielen, wobei wir folgendermaßen ver- 
fahren: 


136. Wir überzeugen uns zunächst, daß das untere Zapfen- 
loch auf der Außenseite nicht etwa schief versenkt ist, wo 
durch-es sich auf der Zentrierspitze unrund einstellen würde, 
Dann spannen wir die Werkplatte rundlaufend ein, und zwar 
so, daß diejenigen Stellen, auf denen die Füße des Minuten- 
radklobens (oder die obere Platine) Platz finden müssen, frei 
bleiben. Zur Sicherheit — denn wir müssen unbedingt 
sicher gehen — prüfen wir noch mit einer kleinen 
Hilfsvorrichtung, ob das untere Minutenrads-Zapfenloch wirk- 
lich rund läuft. Dieses Hilfsmittel besteht einfach aus einem 
Putzholz (E, Fig. 48), in das an einem Ende ein kurzes Stück 
Messingdraht eingesteckt ist, das in das Zapfenloch hinein- 
geht. Am gleichen Ende ist das Putzholz seitlich etwas 
abgeflacht. 


Fig. 48 
Rundrichten des unteren Minutenradloches 


137. Man schiebt nun die Handstichel-Auflage ganz nahe 
vor die Platine, legt das vordere abgeflachte Ende des Putz- 
holzes auf die Auflage und führt den Draht in das Minuten- 
rads-Zapfenloch ein (vergl. die schemat. Zeichnung Fig. 48). 
Dreht man nun die Planscheibe mit der Platine langsam um, 
Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 5 
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so wird sich jede Schwankung des Loches an dem hinteren 
Ende E des Putzholzes, das einen zehn- bis zwölfmal längeren 
Hebel darstellt, in zehn- bis zwölfmal größerem Betrage be- 
merkbar machen. Man schraubt die Klammern nun ein wenig 
los, beobachtet, bei welcher Stellung der Planscheibe das 
äußere Ende E des Putzholzes am tiefsten steht, und gibt, in- 
dem man die Planscheibe in dieser Stellung festhält, von oben 
her einen oder einige sehr leichte Hammerschläge auf den 
Rand R der Werkplatte. Dieses Verfahren wiederholt man so 
lange — bei dem geübten Arbeiter wird eine Wiederholung 
kaum nötig sein —, bis das Putzholzende beim Umdrehen 
der Platine vollständig ruhig stehen bleibt. 


138. Dann schraubt man die Werkplatte in dieser Lage 
auf der Planscheibe fest, schraubt den Minutenradskloben, 
beziehungsweise die obere Platine auf, und dreht mit einem 
schlanken Stichel das obere Minutenradsloch bis zur ge» 
wünschten Dicke des Futters auf, wonach man das Ganze aus 
der Klammerdrehbank nimmt und an die Anfertigung des 
Futters geht.*) Vorher reibt man jedoch das aufgedrehte 
Loch von der Innenseite her ein wenig auf, so daß es ganz 
wenig konisch wird, und versenkt es auf beiden Seiten etwas, 
doch ebenfalls nur wenig. 


139. Als Material für das Futter wird sehr häufig ge- 
bohrter Futterdraht genommen. Da man aber dieses Material 
zu wenig kennt, so habe ich stets vorgezogen, meine 
Minutenradsfutter aus einer hart gehämmerten Messingplatte 
zu arbeiten, in die ich eine Reihe von Löchern bohrte, wo- 
nach ich zu jedem Futter ein viereckiges Stückchen absägte, 
die vier Ecken abzwickte oder oberflächlich abfeilte und 
dieses annnähernd achteckige Stückchen auf den Drehstift 
steckte. 


140. Besonders angenehm ist hierbei, daß man vor dem 
Abtrennen des Stückchens die Messingplatte bequem fest- 
halten kann, wenn man — was unbedingt gleich zu Anfang 
gemacht werden muß — das Loch bis nahezu zur richtigen 


*) Von manchen Praktikern wird als noch sicherer empfohlen, das 
Loch zuvor auszufüttern und dann erst durchzudrehen. 
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Größe, d. h. bis die Spitze des Zapfens ein wenig hineingeht, 
aufreibt. Es ist dies deshalb wichtig, weil man das Futter 
nach dem Einnieten nur noch wenig aufreiben darf, wenn 
man nicht Gefahr laufen will, daß das Loch aus der Mitte 
gerät. 

141. Weitere Erfordernisse sind, daß das Futter nur 
wenig verjüngt (konisch) ist, fest in das Loch paßt und nur 
ganz wenig oben und unten vorsteht — es sei denn, 
daß man dem Rade die überflüssige Luft nehmen müßte, in 
welchem Falle man natürlich das Futter auf der Innenseite 
entsprechend mehr vorstehen läßt. Daß das Einpassen des 
Futters, entsprechend der Konizität des Loches, voninnen 
her erfolgen muß, versteht sich von selbst. Dies gilt ein für 


Fig. 49 
Oberes Minutenradsfutter vor dem Vernieten 


allemal für jedes Futter. Das Ganze muß jetzt so aus- 
sehen, wie die Fig. 49 in sehr starker Vergrößerung und im 
Durchschnitt zeigt. Man sieht hier, daß das Futter oben und 
unten bei (ff) etwas unterdreht (versenkt) sein muß, und 
zwar zu dem Zwecke, daß es sich beim Vernieten schön in 
die Versenkungen vv legt. 


142. Beim Vernieten legt man den Kloben mit der oberen 
Seite auf ein flaches, gut poliertes Ambößchen und bedient 
sich vorteilhaft eines ebenfalls polierten Flachpunzens. Soll 
das Futter nach dem Festnieten auf beiden Seiten mit der 
Fläche des Gegenstandes glatt abschneiden, so ist es einerlei, 
welche Seite beim Nieten nach unten oder oben zu liegen 
kommt. Anders ist das, wenn das Futter auf einer Seite 
vorstehen soll. In diesem Falle ist der Kloben oder die Platte 
so aufzulegen, daß diejenige Seite, nach der das Futter vor- 
Stehen soll, nach unten zu liegen kommt. Denn der be- 
treffende Gegenstand zieht sich — je schwerer er ist, desto 
mehr — den Hammerschlägen entgegen, also 
in unserem Falle nach oben. Nach wenigen Schlägen muß 
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das Futter, wenn gut gearbeitet, festsitzen. Die Oberfläche 
des Futters wird dabei von dem Ambößchen poliert worden 
sein. Man achte darauf, daß sich das Arbeitsstück während 
der Hammerschläge nicht verschiebt, sonst wird auch die 
matte Vergoldung poliert, was weniger erwünscht ist. 


143. Manche Uhrmacher pflegen vor dem Einnieten des 
Futters mit der Viereckfeile einige Kerben in das auf- 
geriebene Loch einzufeilen, damit sich das Futter beim Auf- 
reiben nicht dreht. Es ist dies jedoch (mit Ausnahme von 
ganz großen Löchern in Stutzuhren mit verhältnismäßig 
dünnen Werkplatten) nie nötig. Das Loch darf ja, wie schon 
bemerkt, nach dem Vernieten überhaupt nur noch ganz 
wenig aufgerieben werden, da es vor dem Aufstecken auf den 
Drehstift schon fast die richtige Weite hatte und bei den 
wenigen Nietschlägen sich nur wenig verengern konnte. 


144. Das Aufreiben des Loches geschieht ebenfalls von 
der Innenseite her, und zwar so weit, bis der Zapfen nicht 
nur in das Loch geht, sondern auch das Rad nach allen Seiten 
gleichmäßig etwas Fall hat, d. h, schief gedrückt werden 
kann. Ein zu enges Loch taugt ebensowenig wie ein zu 
weites; von einem Schlottern des Zapfens im Loche darf aber 
keine Rede sein. 

Zum Schlusse nimmt man mit einem Dreikantsenker 
von innen den Grat ganz leicht hinweg und bringt mit dem 
Rollensenker außen eine hübsche Ölsenkung an. 


145. Sind beide Minutenradlöcher zu füttern, so verfährt 
man im Anfang genau ebenso (136, 137), nur daß man vor 
dem Aufschrauben des Minutenradklobens, gleich nach dem 
Rundrichten des unteren Loches, dieses mit dem Stichel zur 
erforderlichen Größe aufdreht, dann sofort, ohne die Platte 
erst auszuspannen, den Kloben aufschraubt, auch das obere 
Loch ausdreht und dann die beiden Löcher füttert. 


146. Bei verpfuschten Uhren findet man mitunter das 
Mittelloch in der Werkplatte aufgeschlitzt und ein Futter 
hineingelötet; auch kann es einem leidlich guten Arbeiter 
einmal begegnen, daß ihm dieses Loch, sofern es vorher schon 
einmal schlecht gefüttert und dabei zu groß aufgerieben 
war, ausschlitzt, Gewöhnlich wird in solchem Falle ein 
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schwalbenschwanzförmiges Futter eingelötet, um die Platine 
zu retten. Diese wenig schöne Arbeit ist jedoch ziemlich 
leicht zu vermeiden, indem man so verfährt, wie dies in 
Fig. 50 veranschaulicht ist. 

Man feilt nämlich das beschädigte Mittelloch recht- 
eckig (wie bei a in der Abbildung) oder schwalbenschwanz- 
förmig aus und setzt mittels einer Schraube und zweier 


HN 


Alm 


HL eHeHS 


Reparatur eines ausgeschlitzten Mittelloches durch 
Einsetzen eines Klöbchens 


Stellstifte ein Klöbchen derart auf die Werkplatte, daß deren 
Fuß f durch den Minutenradskloben verdeckt ist, während 
der Kopf c die ausgefeilte Lücke genau ausfüllt. Dieser Kopf 
wird von oben und unten mit derWerkplatteebengedreht; da- 
nach zeichnet man mittels des Geradestellers von dem Loche 
der Minutenradsbrücke aus das Mittelloch an, bohrt es durch 
und reibt es zur passenden Größe auf. Nachdem noch der 
Fuß in eine gefällige Form gefeilt und sauber abgeschliffen 
worden ist, wird die ausgebesserte Stelle sauber aussehen 
und der Schaden haltbar repariert sein. 


147. Das Füttern der Federhauslöcher geschieht ganz in 
der gleichen Weise. Nur richtet man hier nicht das Loch, 
sondern die Zahnspitzen rund. In die Stufenfutter der 
modernen Drehstühle kann man das Federhaus ohne weiteres 
tundlaufend einspannen. Auf der Klammerdrehbank ist das 
Rundrichten zwar etwas zeitraubender, doch eben so leicht, 
wenn man in folgender Weise vorgeht: Man spannt ein 
kleines Brettchen (Laubsägeholz) zwischen die Klammern 
und macht in dasselbe eine flache Ausdrehung, die so groß 
Sein muß, daß sich das Federhaus mit seinen Zahnspitzen 
unter ganz leichtem Druck darin festklemmen läßt. Auf diese 
Weise sollte auch jedes neu aufzusetzende Rad durchstochen 
Werden, da es in diesem Falle unbedingt rund laufen wird. 
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Am allerbesten wird die Arbeit allerdings, wenn man anstatt 
des Holzbrettchens eine Platte weichen Messings verwendet. 
Daß die Zahnspitzen des Federhauses dabei notleiden könn- 
ten, ist nicht zu befürchten, da, wie gesagt, ein ganz leichtes 
Festsitzen schon genügt. — Will man die Zeit für diese Vor- 
bereitungen sparen, so kann man unter Beobachtung der 
nötigen Vorsicht (205 bis 207) auch das Federhaus unmittel- 
bar am Zahnkranz zwischen die Klammern der Drehbank 
spannen; jedoch ist alsdann das genaue Rundrichten 
schwieriger. 


148. Sind beide Federhauslöcher zu füttern, so dreht 
man erst das obere Zapfenloch aus, sprengt dann den Deckel, 
ohne das Federhaus von der Planscheibe abzunehmen, nach 
dem Merkzeichen richtig auf, und dreht auch hier das Loch 
zur erforderlichen Größe. 

Sollnurdas Deckelloch gefüttert werden, so richtet 
man das Zapfenloch im Federhause in der Weise rund, wie es 
im Abschnitt 137 beschrieben ist, und sprengt dann erst den 
Deckel ein, um dessen Zapfenloch auszudrehen. 

Soll nur das obere Loch (im Federhausboden) ge- 
füttert werden, so spannt man das Federhaus mit einge- 
sprengtem Deckel so in die Klammerdrehbank, daß sich das 
Deckelloch hinten an der Zentrierspitze befindet, richtet dieses 
in der soeben erwähnten Weise (137) rund — was dadurch 
möglich wird, weil das vorn im Federhausboden befindliche 
Loch sehr viel größer ist —, und dreht dann das obere 
Loch auf. 

Das Füttern der Zapfenlöcher für die Federhauswelle in 
der oberen und unteren Federhausbrücke ist in den Ab- 
schnitten 355 und 356 beschrieben. 


149. Bei all diesen Futtern ist stets das Loch gleich zu 
Anfang so ziemlich bis zur richtigen Größe aufzureiben. 
Hält man hieran fest, so wird niemals durch das nachträg- 
liche Aufreiben das Loch aus der Mitte geraten. 

Die Höhenluft des Federhauses ist nötigenfalls durch 
Niedrigerdrehen des Futteransatzes auf der Klammerdreh- 
bank zu berichtigen, wobei man vorher wissen muß, ob es 
vorteilhafter ist, das Federhaus tiefer zu bringen (indem man 
den oberen Ansatz niedriger dreht), oder es möglichst hoch 
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zu halten (in welchem Falle man den Deckelansatz niedriger 
dreht). 

150. Das Füttern der kleinen Löcher (des Sekun- 
den- und Kleinbodenrades) geschieht wohl in den weitaus je kleinen 
meisten Fällen vermittels der käuflichen Zapfenfutter Futter 
(bouchons perce&). 

151. Früher verlangten viele Meister, daß wenigstens die 
beiden oberen Futter im Kleinboden- und Sekunden-Kloben 
vorstehend gefüttert werden sollten. Heute wird dieses Vorstehende 
Verlangen nur noch selten an einen Gehilfen gestellt werden. Futter 
Doch dürfte es nicht ganz überflüssig sein, darauf hinzu- 
weisen, daß ein hoch vorstehendes Futter so unzweckmäßig 
als möglich ist, weil das Öl sich rings um das Futter in der 
großen Ölsenkung verläuft (vergl. Fig. 51, in der das Öl ganz 
schwarz gezeichnet ist) und die geringe Ölmenge, die am 
Zapfen selbst verbleibt, sehr bald verdunstet sein wird. 


152. Wenn schon ein Futter vorstehen soll, so darf es 
höchstens in dem Maße geschehen, wie Fig. 52 dies sehr stark 
vergrößert zeigt. Die ursprüngliche Ölsenkung darf also Zulässiges 
nicht tiefer gesenkt werden, das Futter muß ziemlich dick sein, Vorstehen 
darf nur wenig vorstehen und muß so flach versenkt sein, daß 
die kleine und große Versenkung fast in einer Ebene liegen. 


153. Ob ein solches Futter eingeschraubt oder nur fest 
eingeschlagen ist, bleibt sich dabei gleich. Letztere Methode 
erspart Arbeit und genügt bei guter Ausführung vollkommen. Eingenietete 
Das Allereinfachste sind jedoch die flach eingenieteten, nicht Futter 


Fig. 51 Fig. 52 Fig. 53 
Eingeschraubtes, zu hoch ne mäßig Nietfutter unmittelbar vor 
vorstehendes Futter vorstehendes Futter em Vernieten 


vorstehenden Futter, wie ein solches unmittelbar vor dem 
Einnieten in Fig. 53 gezeigt ist. 

154. Hierbei ist das Gleiche zu beachten, was schon bei 
den Minutenradsfuttern gesagt wurde, nämlich: daß das 
Futter schon vor der Nietung absolut fest sitzen muß und 


Das Vernieten 


. Ein- 
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Futter 
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innen wie außen nur wenig vorstehen darf (141). Oben, in der 
Ölsenkung, wird es zu diesem Zwecke um soviel als nötig 
niedriger gesenkt, während es auf der Unterseite des Klobens 
abgefeilt wird, bis es nur noch ganz wenig vorsteht. 


155. Befindet sich das zu fütternde Loch in der Werk- 
platte, so treibt man das Futter nach dem Abbrechen von dem 
Draht mit einem Flachpunzen soweit hinein, bis es nur noch 
!/. mm vorsteht, und senkt an der anderen Seite die über- 
flüssige Länge weg. Das zum Futter passend aufgeriebene 
Loch darf auf beiden Seiten nur ganz wenig, fast unmerk- 
lich, versenkt werden. Das Vernieten erfolgt auf einem 
flachen Amboß, auf den die Innenseite des gefütterten Loches 
gelegt wird, während in die Ölsenkung ein abgerundeter Pun- 
zen von passender Größe gesetzt wird, auf den die Hammer- 
schläge gegeben werden. 


156. Nach dem Vernieten schleift man die Unterseite des 
Klobens mit einerSchmirgelpapierfeile feinstenKorns ab. Sehr 
hübsch macht es sich, wenn man danach mit dem Polierstahl 
einmal um die Räder des Klobens fährt und so dem flachen 
Feinschliff eine schmale, polierte Facette hinzufügt; es ist 
dies die Arbeit weniger Augenblicke. Das Zapfenloch muß 
danach sorgfältigst gereinigt werden. 

Nachdem man noch die Ölsenkung mit dem Rollensenker 
nachgesenkt, das Loch zur richtigen Größe aufgerieben und 
den Grat auf beiden Seiten mit einem Dreikantsenker ganz 
leicht weggenommen hat, ist die Arbeit fertig. Von dem 
Futter darf bei richtiger Ausführung keineSpur zu sehen sein. 


157. Über die eingeschraubten Futter ist nur soviel zu 
sagen, daß sie, falls das Loch an der ursprünglichen Stelle 
bleiben soll, sehr genau mit dem Mittelpunktsucher zentriert 
sein müssen. Daß beim Versetzen von Eingriffen das Zapfen- 
loch vorteilhaft mittels eines eingeschraubten Futters ganz 
geschlossen und dann erst das neue Loch eingebohrt wird, ist 
schon im Abschnitt 129 gesagt worden. Auch in diesem Falle 
darf das Futter vor der Vernietung nur ganz wenig vor- 
stehen, so daß es nach dem Vernieten innen mit der Werk- 
platte (beziehungsweise mit der Unterseite des Klobens) und 
außen mit der Ölversenkung glatt abschließt, wenn nicht aus 
bestimmten Gründen das Futter vorstehen muß. 
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158. Diese Notwendigkeit kann aus zwei verschiedenen 
Gründen vorliegen. Wenn nämlich das Rad, dessen Zapfen- 
loch gefüttert werden soll, zuviel Höhenluft hat, so wird man 
das Futter zweckmäßigerweise nach innen entsprechend 
vorstehen lassen. Ebenso kann es umgekehrt erforderlich 
werden, daß man ein Futter außen, in der Versenkung vor- 
stehen läßt, nämlich dann, wenn ein unbedachter Arbeiter 
schon früher die Versenkung allzu tief machte, so daß der 
Zapfen ein gutes Stück vorsteht. Manhaltedarauf, 
daß dies nie der Fall ist, der Zapfen viel- 
mehr seiner ganzen Länge nach im Lager 
läuft. Eine Ausnahme bilden nur die Minutenradszapfen, 
weil hier auf einer Seite der Kopf oder das Viereck der 
Zeigerwelle, auf der anderen das Viertelrohr am Zapfenende 
anliegt; diese beiden Teile dürfen natürlich nicht auf der 
Werkplatte, bezw. dem Kloben streifen. Ebenso wenig darf 
aber in Taschenuhren ein Zapfen gegen die Versenkung 
zurückstehen (wie dies z. B. in den Schwarzwälder 
Holzzuguhren mit ihren dicken Werkplatten und flachen Öl- 
versenkungen meistens gefunden wird). Hierauf kommen 
wir beim Durchsehen der Uhr und Prüfen der Zapfenlöcher 
auf ihre richtige Weite noch zurück (564). 
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159. Infolge des mehrmaligen Ab- und Anschraubens der 
Kloben beim Zerlegen des Uhrwerks, beim Nachsehen der 
Eingriffe usw. kommt es öfters vor, daß eine Schraube 
schließlich nicht mehr „zieht“. Daß es in solchem Falle ganz 
unzulässig ist, die betreffende Schraube durch Zusammen- 
treiben des Schraubenloches in der Werkplatte wieder 
einigermaßen brauchbar zu machen, versteht sich zwar von 
selbst, sei hier aber noch ausdrücklich erwähnt. Ebenso un- 
zulässig ist es, die Schraube selbst flach zu klopfen oder in 
ihrer Längsrichtung zu „stauchen“. Wenn in vielen anderen 
Dingen die Meinungen der Fachleute geteilt sind, ob eine 
Arbeit erlaubt ist oder in das Gebiet der Pfuscherei gehört 
— darüber sind alle gewissenhaften Arbeiter einig, daß solche 
Gewaltmittel, durch die namentlich die Werkplatte in un- 
verantwortlicher Weise verunziert und beschädigt wird, 
durchausunerlaubtsind. Will eine Schraube nicht 
mehr ziehen, so muß sie sofort durch eine neue ersetzt, und 
nötigenfalls vorher das Gewindeloch sauber nachgeschnitten 
werden. Das ist eine solche Kleinigkeit, daß es sich nicht 
lohnt, noch ein Wort weiter darüber zu verlieren. 

160. Auch erscheint es überflüssig, das Verfahren beim 
Anfertigen einer neuen Schraube näher zu erörtern; nur 
einige Bemerkungen seien hier gestattet. Es ist beispiels- 
weise als ein grober Fehler zu betrachten, wenn der Arbeiter 
eine Klobenschraube nicht härtet. Mit Ausnahme der 
Rückerschrauben und allenfalls der in einem Grundloche 
gelagerten Schraube an den Seitensperrfedern der Schlüssel- 
uhren müssen alle übrigen Taschenuhren-Schrauben gehärtet 
werden. Man wickelt ein Stückchen Bindedraht um die 
Schraube, erwärmt sie bis zur Kirschrotglut (ja nicht 
stärker!) und taucht sie dann in einen nicht zu flachen Napf 
mit Öl. Danach erwärmt man die Schraube mit dem daran 
hängenden Öltropfen einen Augenblick, um das dadurch 
flüssiger werdende, überschüssige Öl besser abspritzen zu 
können und läßt den Rest des an der Schraube hängenden 
Öles in der Spiritusflamme Feuer fangen, wonach man es 
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außerhalb der Flamme abbrennen läßt. Dadurch erhält die 
Schraube gerade die richtige — zähe, aber nicht spröde — 
Härte, etwa der Anlaßfarbe weißblau oder grau entsprechend. 

161. Beim Polieren der Schraubenköpfe ist die Schleif- 
scheibe der Polierfeile vorzuziehen. Bei Anwendung der 
letzteren wird nicht nur der Kopf der Schraube weniger 
flach, sondern das Anlassen mißlingt auch in der Regel. Im 
Einschnitt des Schraubenkopfes bleiben nämlich vom Schlei- 
fen her immer kleine Ölreste zurück, die bei Anwendung der 
Polierscheibe mit verbraucht werden, durch die Polierfeile 
aber auf der polierten Fläche verschmiert werden. Dadurch 
läuft nachher der Kopf der Schraube ungleichmäßig an. 

162. Wer, um recht schnell zu arbeiten, von der Polier- 
feile nicht lassen will, kann jenen Übelstand vermeiden, 
wenn er nach dem Schleifen des Schraubenkopfes sorgfältig 
alles Öl und die schwarze Härtekruste aus dem Einschnitt 
entfernt, die Polierfeile vor dem Gebrauche fest an einem 
trockenen Tuche abreibt und nach dem Polieren des 
Schraubenkopfes diesen noch mit einer trockenen, mit 
Diamantine eingeriebenen Lederfeile tüchtig abreibt. Da- 
nach erst läßt man die Schraube auf dem Anlaßblech oder 
dem Anlaßpfännchen an. 

163. In große Verlegenheit gerät mancher Arbeiter durch 
eine abgebrochene Schraube, deren Stumpf in der Werkplatte 
sitzen geblieben ist. Ist die Bruchstelle flach, d. h. so ziem- 
lich rechtwinklig zur Längsachse der Schraube gerichtet, 
dann läßt sich der Stumpf meistens ziemlich leicht mit Hilfe 
der bekannten hufeisenförmigen Werkzeuge aus dem Ge- 
windeloch entfernen. Ist aber die Schraube in ziemlich 
schräger Richtung abgebrochen, dann versagen jene Werk- 
zeuge, und nun muß man zunächst versuchen, ob sich der 
Stumpf nicht durch Ansetzen eines spitzen Stichels heraus- 
drehen läßt. Sitzt er zu fest oder zu tief innen, dann 
bleibt nur noch ein Mittel: das Ausschlagen des 
Stumpfes. 

164. Hierbei werden nun vielfach grobe Fehler be- 
gangen. Verhältnismäßig selten findet man bei den Gehilfen 
zweckmäßige Werkzeuge zum Entfernen abgebrochener 
Schrauben; in der Regel nimmt der Arbeiter einfach den 
Stiel einer Zapfenreibahle, verjüngt ihn am einen Ende durch 
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Unrichtiges Abfeilen auf dem Steckholz, flacht ihn ab und glaubt nun, ein 
Ausschlagen geeignetes Werkzeug zum Ausschlagen der abgebrochenen 
abgebrochener Schraube zu besitzen. Er hat zwar schon zwanzig-, ja 
Schrauben ;;nfzigmal die Erfahrung gemacht, daß dieser schwache Stift 
sich bei den ersten Schlägen verbiegt und dann das Ge- 
windeloch seitlich aufweitet, ohne den Schraubenstumpf zu 
lösen; allein das hält ihn nicht ab, zum einundfünfzigsten 
Male das gleiche unzweckmäßige Hilfsmittel anzuwenden, 
den Stift immer wieder gerade zu biegen, bis endlich, nach- 
dem die Werkplatte zu beiden Seiten des Gewindeloches 
gröblich beschädigt ist, der Schraubenstumpf sich bequemt, 

zu weichen. 
165. Das ist ganz falsch. Eine Schraube, die man aus- 
schlagen will, mußaufdenersten Hieb weichen! 

Richtiges Dazu gehört aber nicht nur ein kräftiger Hieb mit schwerem 

Ausschlagen Hammer, sondern auch eine feste Unterlage (nicht der bloße 
mn Werktisch, sdndern ein Nietstöckchen oder entsprechender 
Amboß im Schraubstock) und vor allen Dingen ein 
widerstandsfähiger Ausschlagpunzen von der Form, wie er 

bei E in Fig. 54 in natürlicher Größe abgebildet ist. 
166. Zwei solcher Punzen, von denen einer für die 
Klobenschrauben für Herrenuhren, der andere für Damen- 
Ausschlag- uhren paßt, genügen für alle Fälle. Der Zapfen a darf nur 
Punzen 1 bis höchstens 11% mm lang sein und soll keinen scharfen 
Ansatz gegen den Schaft des Punzens hin haben. Das obere 
Ende E muß stark gewölbt sein, damit der 
Hammerschlag, der kurz und sehr kräftig ge- 
führt werden muß, sich genau in axialer Rich- 
tung fortsetzt. Der Zapfen a darf nach dem 
Härten des Punzens nur kirschbraun angelassen 

werden. 

167. Hat sich der Schraubenstumpf durch 
dieses Mittel erst gelöst, dann kann man ihn mit 
einem, längeren, ebenfalls gehärteten Stahl- 
stift s, Fig. 54 (hierzu ist allenfalls der Stiel 
einer Zapfenreibahle zu gebrauchen), vollends 
ganz herausschlagen. Zwei solche Ausschlag- 
Fig. 54 punzen Ea habe ich über sechszehn Jahre lang 


benutzt, ohne daß einer davon jemals unbrauchbar ge- 
worden wäre, 
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168. Ist ein abgebrochener Schraubenstumpf eingerostet, 
oder durch einen ungeübten Arbeiter so ungeschickt be- 
handelt worden, daß er gewissermaßen in der Werkplatte 
vernietet ist, so kann man die Schraube vermittelst eines 
Fräs-Bohrers von der Form, wie sie durch Fig. 55 in etwa 
fünffacher Größe veranschaulicht wird, ausbohren. 

169. Diese Fräse besteht aus einem Stahlrohr, dessen 
Loch-Durchmesser der Stärke der auszubohrenden Schraube 
möglichst entsprechen muß, jedenfalls nicht kleiner als der 
Schraubenkern sein darf. An der vorderen Spitze hat das 
Rohr die Form eines stumpfen Kegels, der dreikantig an- 
geschliffen ist. Dadurch sind drei wirksame Schneidekanten 
entstanden, die beim Bohren die Schraube freilegen. 

170. Ein solcher Bohrer wird einfach als Einsatz für 
einen gewöhnlichen Bohrerhalter angefertigt. Seine Hand- 
habung ist sehr einfach. Steht die abgebrochene Schraube, 
wenn auch nur ganz wenig, über die Werkplatte 
vor, so setzt man den Fräsbohrer mit der Höhlung 
über den Schraubenstumpf und bohrt wie mit jedem 
anderen Bohrer. Bei Schraubenkernen, die mit der 
Werkplatte eben stehen oder gar zurückliegen, muß 
erst eine kleine Vertiefung um die Schraube ein- 
gedreht werden, um ein Ausgleiten des Bohrers zu 
vermeiden. Nach dem Ausbohren der Schraube wird das ent 
standene Loch sauber ausgefüttert. 

1X0a. Hier sei gleich noch ein anderes Mittel bekannt 
gegeben, um festsitzende Schraubenstümpfe aus Platinen zu 
entfernen: das Auskochen. Früher verwendete man 
dazu eine Alaunlösung. Um aber hiermit eine Kloben- 
schraube heraus zu ätzen, mußte man die Lösung viele Stun- 
den lang kochend erhalten. Deshalb ist man neuerdings dazu 
übergegangen, die Schraubenstümpfe mit einer Lösung von 
5 Teilen Schwefelsäure auf 95 Teile Wasser auszuätzen, was 
in weniger als einer Stunde vollendet ist, ohne daß die Ver- 
goldung der Werkplatte im mindesten dabei leidet. Man 
entfernt zuerst alle übrigen Stahlteile aus der Platte, legt 
diese in die Lösung und bringt die Flüssigkeit zum Sieden. 
Dann muß sie fortwährend dampfend erhalten werden, 


bis die Schraube ganz zerfressen ist. Das Lochgewinde 
bleibt hierbei ganz unbeschädigt. 
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171. Ein seither schon mehrfach erwähntes, für Neu- und 

Reparaturarbeiten unentbehrliches Werkzeug ist der Gerade- 

Vorsicht steller. Über seine Anwendung ist nicht viel zu sagen. Es 

beider sei nur darauf aufmerksam gemacht, daß man sich vor dem 

Anwendung \ 1fsetzen einer Werkplatte auf den als Unterlage dienenden 

Ring sehr sorgfältig davon überzeugen muß, daß nirgends an 

der Platte etwas vorsteht, wodurch diese schief auf den 

Ring zu liegen käme. Dagegen dürften einige Bemerkungen 

über die Prüfung des Geradestellers auf seine Richtigkeit 

und über die — hier, im Gegensatze zum Eingriffzirkel, 

recht wohl ausführbare — Berichtigung eines fehlerhaften 
Geradestellers am Platze sein. 


172. Der Geradesteller ist nämlich aus zwei gegen- 

einander innerhalb gewisser Grenzen verschiebbaren Teilen 

Zweiteilung (4 und At, Fig. 56) zusammengesetzt, und der Fehler be- 

des Gerade- „ht zumeist darin, daß jene beiden Teile nicht genau ein- 

stellers er i : dee 

gestellt (justiert) sind. Dieser Fehler läßt sich jedoch, sofern 

nur die Broschenlager genau senkrecht zur Anlagefläche 

gebohrt sind, was fast immer der Fall ist, mit Leichtigkeit 
beseitigen. 


173. Fig. 57 zeigt stark verkleinert und teilweise im 

Durchschnitt einen fehlerhaften Geradesteller und die Art, 

Prüfung des wie sein Fehler festgestellt wird. Man nimmt nämlich eine 
Geradestellers ]öglichst dünne Messingplatte PP!, die in ihrer ganzen 
Ausdehnung von gleicher Stärke sein muß, am besten von 

kreisrunder Form, und hält sie zwischen die beiden Spitzen*), 

indem man diese zusammenschiebt, bis sie die Platte un- 


*) Statt dieser Platte wird von anderer Seite als Prüfungsmittel ein 
„Drahtzeiger‘‘ empfohlen, d.i. ein 5 bis 8 mm langes Stückchen Draht. das 
an beiden Enden flach gefeilt und mit je einem kleinen Hohlkörner ver- 
sehen ist, in den die Spitzen einfassen. D. Verf, 
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gefähr in ihrer Mitte festklemmen, Treffen nun die Spitzen 
ganz genau aufeinander, so wird die Platte mit der Auflage- 
fläche F des Geradestellers genau parallel (also in der 
punktierten Stellung P?) festgeklemmt sein. In diesem Falle 
dreht man erst die obere, dann die untere Spitze einmal her- 
um, um zu prüfen, ob nicht die Spitzen selbst unrund, d. h, 
außer der Mitte im Verhältnis zur Achse der Brosche sind. 


Fig. 56 Fig. 57 
Zerlegter Geradesteller Fehlerhafter Geradesteller 


Bleibt auch bei diesem Versuche die Platte P in ihrer einmal 
angenommenen Lage, dann ist der Geradesteller in bester 
Ordnung. 


174, Stellt sich aber die Platte PP! schief ein, wie dies 
in Fig. 57 gezeichnet ist, so beweist dies, daß die beiden 
Spitzen nicht genau aufeinander treffen, und es muß jetzt 
geprüft werden, ob dies daran liegt, daß eine oder beide 
Spitzen exzentrisch angeschliffen sind, oder daran, daß die 
Achsen der beiden Broschen nicht in eine gemeinsame Achse 
zusammenfallen, 
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175. Behufs dieser Prüfung dreht man erst die obere 

Spitze um ihre Achse, wobei die Platte PP! festgeklemmt 

Exzentrische bleiben muß. Ändert hierbei die Platte ihre schiefe Lage 

Spitzen allmählich nach allen Richtungen, so beweist dies, daß die 

Spitze exzentrisch ist. Bleibt die Platte stehen, so ist die 

obere Spitze richtig, und nun dreht man die untere Spitze 

einmal herum und beobachtet von neuem. Falls sich hierbei 

zeigt, daß eine oder beide Spitzen außer der Mitte stehen, 

so nimmt man die betreffende Brosche auf den Drehstuhl 

(am besten in die Zentrierbrille) und dreht zunächst die 

Spitze rundlaufend an, wonach man sie mit dem Ölstein 
nachschleift. 


176. Vor dem Drehen muß man sich natürlich sorgfältig 
davon überzeugen, daß die Welle der Brosche genau rund- 
läuft. Sollte das nicht der Fall sein, so muß zuerst die Welle 
rundgerichtet werden. Dies geschieht sozusagen selbsttätig, 
wenn man einfach die Schräge a, Fig. 58, der Brosche B zu 


Fig. 59 Fig. 60 


einem scharfen Ansatz zurückdreht (vergl. a! in Fig. 59) 
und alsdann diesen Ansatz in der Versenkung (v, Fig. 60) 
der Zentrierbrille laufen läßt. Sodann kann man in alter Be- 
quemlichkeit die Spitze nachdrehen und feinschleifen, wo- 
nach man zum Schlusse dem scharfen Ansatz wieder die ur- 
sprüngliche Form a (Fig. 58) gibt. 


177, Sind beide Spitzen auf diese Art schön konzentrisch 

gemacht, so muß die Probe mit der Platte (Fig. 57) oder mit 

Exzentrische dem Drahtzeiger nochmals vorgenommen werden. Stellt sich 
Broschenlager hierbei die Platte flach ein (in die punktierte Lage P?), so ist 
dem Fehler durch das Rundrichten der Spitzen abgeholfen 

worden. Stellt sich aber die Platte beim Einklemmen schief 
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und bleibt während der Drehung der Spitzen 
indereinmaleingenommenen Lage stehen, sO 
muß der verstellbare Unterteil (At, Fig. 56) des Gerade- 
stellers derart versetzt werden, daß die Achsen der beiden 
Broschen genau ineinander fallen. 


178. Zu diesem Zwecke stellt man zunächst fest, an 
welcher Stelle die Platte PP! am tiefsten steht (z. B. in 
Fig. 57 bei P!), und bezeichnet sich diese Stelle am Rande 
des Geradestellers. Es ist klar, daß man, um die richtige 
Stellung zu erlangen, die untere Brosche in der Richtung des 
Pfeils e, also gegen P!, verschieben muß. Dies geschieht, 
indem man einfach die an der Unterseite des Geradestellers 
befindlichen drei Schrauben SS ein wenig löst, das obere 
Broschenlager B festhält und mit einem Holzhammer in der 
Richtung des Pfeils R an den Rand klopft. Dies wiederholt 
man so lange, bis sich die Platte PP! vollständig gerade in 
die punktierte Lage B? einstellt, wonach man die drei 
Schrauben SS so fest als möglich anzieht und zur Sicherheit 
die Probe mit der Platte PP! nochmals anstellt. Bewegt 
man jetzt die beiden Spitzen samt der eingeklemmten Platte 
langsam abwärts, so muß diese am ganzen Umfange 
gleichzeitig die Auflagefläche F des Geradestellers 
treffen. 


179. Bei dieser Gelegenheit sei erwähnt, daß es Gerade- 
steller gibt, bei denen das Einstellen der Broschenlager noch 
viel einfacher zu bewerkstelligen ist. Diese Geradesteller sind 
nämlich am Rande (vergleiche die punktierten Kreise aa in 
Fig. 56) mit drei Schrauben versehen, die auf den Rand der 
Auflagefläche F treffen, und mit denen man diese nebst der 
unteren Brosche nach jeder beliebigen Richtung verschieben 
kann, nachdem man zuvor die Schrauben 88 ein wenig 
gelöst hat. Wo jene Verstellungs-Schrauben fehlen, sollten 
sie, sofern eine Berichtigung des Geradestellers erforderlich 
wird, stets angebracht werden. 


180. Für ein gutes Funktionieren des Geradestellers ist 
es ferner erforderlich, daß die Broschen beim Verschieben in 
ihren Lagern weder zu leicht, noch auch allzu schwer gehen. 
Zuleichtgehende Broschen macht man dadurch 
schwerer gehend, daß man sie mit einer erwärmten Mischung 
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aus Wachs und Öl bestreicht und so in das Lager einschiebt. 
Jene Masse bildet dann nach dem Erkalten eine gleichmäßig 
abdichtende Schicht zwischen der Brosche und ihrem Lager. 


131. ZuschwergehendeBroschen müssen zu- 
nächst, ebenso wie ihre Lager, mit Benzin gründlich ge- 
Zuschwer reinigt und dann leicht eingeölt werden. Genügt das noch 
gehende nicht, dann müssen sie auf dem Drehstuhl — zur Schonung 
Broschen : ; ; ; ; ua 
der Spitzen in Sicherheitsspitzen laufend — vorsichtig und 
gleichmäßig ein wenig abgeschliffen werden, 


Der Zapfenrollierstuhl 


182. Es wird wohl kaum eine Taschenuhr gründlich re- 
pariert, an der nicht ein oder mehrere Zapfen nachpoliert 
werden müssen, sei es nun, daß sich der Zapfen im Steinloch 
klemmt und dünner gemacht werden soll, oder sei es, daß 
ihm nur die Hochglanzpolitur, die er durch die unausgeseizte 
-Reibung in seinem Lager verloren hat, wiedergegeben 
werden soll. Letzteres kommt zumal an Unruhzapfen vor, 
und da handelt es sich nun in erster Linie darum, dafür zu 
sorgen, daß nicht etwa durch das Polieren der Zapfen dünner 
wird. So einfach, wie diese Arbeit ist, so gehört doch viel 
Erfahrung dazu, um dabei keine Fehler zu machen, durch 
die der gute Gang der Uhr ganz bedeutend beeinträchtigt 
werden kann. 


183. In erster Linie gehört dazu, daß der Arbeiter seineı 
Zapfenrollierstuhl aufs genaueste kennt; in zweiter Linie 
muß er seine Zapfenpolierfeilen herzurichten und in gutem 
Zustande zu erhalten wissen, — eine Fähigkeit, die man gar 
nicht allzu häufig antrifft. 


184. Die Lager des Zapfenrollierstuhles sollen mit den 
auf ihnen eingeschlagenen Nummern derart übereinstimmen, 
daß beispielsweise ein Zapfen, den man auf Lager 12 mit 
einer gut greifenden Polierfeile so lange bearbeitet, bis sie 
nicht mehr angreift, nach dem Zapfenmaße genau 12 Grad 
mißt. Es gibt jedoch nur wenige Zapfenrollierstühle, bei 
denen dies ausnahmslos bei allen Lagern zuträfe. Und selbst 
wenn dies beim neuen Rollierstuhl wirklich der Fall ist, 
kommt es nach einigen Jahren des Gebrauchs vor, daß sich 
einige der am meisten benutzten Lager inzwischen durch 
Abnützung soviel vertieft haben, daß die betreffenden 


Zapfen nunmehr um einen vollen Grad dicker bleiben als zu 
Anfang. 


185. Diesen Umstand muß der Arbeiter stets im Auge 
behalten und berücksichtigen. Denn ein Zapfen, der nur 


nachpoliert werden soll, ohne gleichzeitig dünner zu werden 
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muß auf eingenaupassendes Lager gelegt werden, so 
daß er selbst im schlimmsten Falle nicht viel dünner 
werden kann, die Polierfeile ihn aber dennoch ein wenig an- 
greift. Selbst solche Zapfen, die um 15 oder 1 Grad dünner 
poliert werden müssen, dürfen nur auf einganz wenig 


Fig. 61 
Zapfen auf zu kleinem Lager 


kleineres Lager gelegt werden; denn wenn der Zapfen zu 
hoch über das Lager vorsteht (vergl. die stark vergrößerte 
Fig. 61, in der die Zapfenfeile Z im Querschnitt zu sehen 
ist), so legt sich die Polierfeile schief, und der Zapfen wird 
konisch, d. h. hinten am Ansatz weit dicker, als vorn 
an der Spitze (vergl. auch Abschnitt 190). — Am besten 
lernt man einen neuen Zapfenrollierstuhl kennen, wenn man 
sich auf demselben sogenannte „Maßzapfen“ (in Abständeh 
von 1, zu 4% Grad zum Nachmessen der Lochsteine) an- 
fertigt, die, wenigstens bis zur Stärke der größten Unruh- 
Lochsteine (also etwa 14 Grad), jeder gute Uhrmacher be- 
sitzen sollte. (Über das Polieren der Zylinderradzapfen vergl. 
Abschn 884 u. ff., der Minutenradzapfen Abschn. 545 u. ff.) 
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186. Was nun die Zapfenpolierfeilen betrifft, so muß man 
deren mindestens drei bis vier zu seiner Verfügung’ haben, 
und zwar zwei flache und eine oder zwei „konische‘“, an 
denen die eine Kante flach abgeschrägt, die andere ab- 
gerundet ist. Von jeder Sorte muß die eine Feile mit sehr 
feinem, aber scharfem Schmirgelpulver abgezogen werden, 
dessen Reste, nachdem sie durch die vorhergegangene Be- 
nutzung zu staubartiger Feinheit zerrieben sind, zum Ab- 
ziehen der zweiten Sorte Polierfeilen verwendet werden, die 
nur zum Nachpolieren dient, während die erste, gröber 
abgezogene Sorte zum Dünnerpolieren der Zapfen 
gebraucht wird. 


187. Das tadellose Abziehen der Zapfenpolierfeilen ist 
durchaus nicht leicht und dabei äußerst wichtig; denn wenn 
die „Polienteile/nichts., taugt, nützt die 
größte Geschicklichkeit nichts. Aus dem Zu- 
stande der Zapfenpolierfeilen kann der erfahrene Prinzipal 
auf das Wissen und Können seines neu eingetretenen Ge- 
hilfen sehr wichtige und zutreffende Schlüsse ziehen. 


188. Eine. tadellos abgezogene Zapfenpolierfeile muß 
scharfsein „wie Gift“; insbesondere muß die Kante 
‚der flachen Polierfeilen, um einen guten Ansatz zu erzeugen, 
scharf sein gleich einem Rasiermesser, obgleich sie ja keines- 
wegs so dünn ist, sondern fast einen rechten Winkel bildet. 
Die Spezialarbeiter in den schweizerischen Uhrenfabriken 
prüfen die Kantenschärfe ihrer Zapfenpolierfeile, indem sie 
die Kante ganz leicht auf den linken Daumennagel legen und 
auf ihm entlang ziehen (vergl. Fig.62). Dabei muß die Feilen- 
kante in den Nagelrand sofort einschneiden. : Dies muß bei 
jeder gut abgezogenen Feile (also auch bei der zum Nach- 
polieren bestimmten, nur wenig angreifenden) der Fall sein, 
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189. Aber auch die abgezogene Fläche selbst muß 

Schärfe der stets scharf bleiben. Sobald sich auf den quer laufenden Ab- 
Fläche ziehstrichen auch nur die geringsten Spuren von Längs- 
linien zeigen, muß die Polierfeile neu abgezogen werden. 


190. Das zweite, nicht minder wichtige Erfordernis einer 

guten Zapfenpolierfeile ist absolutebene Fläche. Ist 

Ebene Fläche die Feile der Quere nach, wenn auch nur kaum merklich, ab- . 
gerundet, wie dies nach meinen Erfahrungen bei den 

meisten derjenigen Polierfeilen angetroffen wird, die schon 


Fig. 62 
Prüfung der Kantenschärfe einer Zapfenpolierfeile 

einige Jahre im Gebrauche sind, so entsteht der gleiche 

Fehler, als ob man den Zapfen auf ein zu kleines Lager 

legte (185); der Zapfen wird in solchem Falle nicht zylin- 

drisch, sondern am Ansatz erheblich dicker als an der Spitze. 


191. Diese unflache Angriffsfläche der Zapfenpolierfeile 
entsteht durch falsche Behandlung beim Abziehen. Es soll 
Ungeeignete Uhrmacher geben oder gegeben haben, die ihre Zapfenpolier- 
Abziehfläche feilen auf der Schuhsohle abzuziehen pflegten. Bei den 
gewöhnlichen Stiftpolierfeilen habe ich dieses (in solchem 
Falle nicht weiter anzufechtende) Verfahren selbst gesehen; 
daß es sich aber für eine Zapfenpolierfeile nicht eignet, 
darüber braucht kein Wort weiter verloren zu werden. Nicht 
viel besser ist das Verfahren, wobei man Schmirgelpulver 
aufeinHolzbrettchenstreut unddarauf die Zapfen- 
polierfeilen abzieht. Dabei werden die Kanten, die doch 
durchaus scharf bleiben müssen, ganz abscheulich ab- 

gerundet und nebenbei sozusagen „ausgefranst“, 
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192. Sehr gut eignet sich dagegen zum Abziehen eine 
flache oder schwach gekrümmte (nach oben gewölbte) Blei- 
platte mit Schmirgelpulver. Es ist mir nicht bekannt, wie bei 
diesen Bleiplatten die Fläche hergestellt wird, und der Um- 
stand, daß jene gebogene Fläche, wenn einmal beschädigt, 
nur schwer wieder hergestellt werden kann, ist ein Mangel 
jener Bleiplatten. Ich habe mir daher schon als Gehilfe einen 
Abziehstein zurecht gemacht, der mir viele Jahre lang ganz 
ausgezeichnete Dienste leistete. Diesen Stein stellte ich in 
folgender Weise her: 


193. Ich kaufte mir zwei vierkantige feine Schmirgelsteine 
von quadratischem Querschnitte, etwa 2% cm dick und 18cm 
lang. Diese wurden auf ?/, ihrer Länge durchgebrochen, so 
daß daraus zwei Stücke von je 12 cm und zwei Stücke von je 
6 cm Länge entstanden. Die beiden kurzen Stücke wurden 
wie Siegellack erwärmt und mit der Bruchfläche aneinander 
geklebt. Somit waren nunmehr drei Teile von je 12 cm Länge 
vorhanden, die ebenfalls bis zum Weichwerden erwärmt und 
mit ihren Längsseiten aneinander geklebt wurden (Fig. 63), 


! 
ı 


Aus vier Stücken zusammengesetzter Abziehstein 


wodurch eine 7% cm breite, annähernd flache Platte entstand, 
die nach wiederholter Erwärmung auf einer Glasplatte flach 
gedrückt und schließlich mit Sand auf einer Steinplatte voll- 
ständig flach und etwas rauh geschliffen wurde. 


Ein solcher Abziehstein kann als ganz vorzüglich 
empfohlen werden, namentlich auch deshalb, weil er sich mit 
Leichtigkeit absolut flach erhalten läßt. Beim Gebrauch 
wurde ein wenig Schmirgelpulver der feinsten Nummer auf- 
geschüttet, so daß sich der Stein niemals 


E „Vverschmierte“, 
d. h. nie glatt wurde. 
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194. Das Abziehen selbst sieht man nur selten richtig 
ausführen; daher findet man auch so selten schöne Flächen 
Verkehrtes an den Zapfenpolierfeilen. In der Regel legt der Arbeiter die 
Abziehen Polierfeile auf die Bleiplatte, drückt mit einem Finger auf die 
Spitze der Feile und fährt nun zehn- bis zwanzigmal hin und 
her, etwa wie der Barbier sein Rasiermesser auf dem Streich- 

riemen abzieht, bloß ohne die Feile dabei zu wenden. 


195. Das ist ganz falsch. Auf solche Art erzielt man nie 
und nimmer eine „Fläche“, sondern die Feile wird stets mehr 
oder weniger der Quere nach abgerundet werden. Um eine 
tadellose Fläche zu erzielen, muß man ZugfürZugein- 
zeln ausführen, also folgendermaßen verfahren: 


196. Der Abziehstein (A, Fig. 64) muß ganz fest, ohne zu 

wackeln, auf dem Tische liegen, und zwar so, daß die schmale 

Richtiges Seite (A!) dem Arbeiter zugekehrt ist. Dieser legt die Zapfen- 
Abziehen „olierfeile 7 flach auf, behält ihren Griff leicht in der 
rechten Hand und drückt mit dem linken Daumen bei f auf 


m 


| 
Fig. 64 


en 


die Polierfeile, so daß diese flach auf dem Abziehstein (oder 
der Bleiplatte) aufliegt. Nun schiebt er unter kräftigem, 
aber durchaus flachem Druck die Feile mit einem 
energischen, kurzen Ruck nach F*, aber vorläufig 
nicht zurück (darin besteht der „Kniff“, der dem Ar- 
beiter eine unbedingt genaue Fläche gewährleistet)! 


I 


197. Das aufgestreute feine Schmirgelpulver wird sich 
nun vor der Polierfeile (bei s) aufgehäuft haben. Man setzt sie 
deshalb jetzt jenseits dieses kleinen Walles von 
Schmirgelpulver, also bei F? auf und fährt in der gleichen 
Weise mit einem kurzen Ruck nach F zurück, worauf das 
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Schmirgelpulver bei s! liegen wird. Nunmehr setzt man die 
Feile bei F* auf, fährt wieder nach F*, setzt sie abermals bei 
F? auf, fährt nach F zurück, und so fort. Auf diese Art 
erzielt man eine tadellose Fläche, 


198. Mit dem Abziehen fährt man so lange fort, bis die 
Kante, in der Art von Fig.62 probiert, äußerst scharf ist. Das 
Schmirgelpulver wird sich alsdann sehr fein zerrieben haben, 
und man kann es nun, wenn dies erforderlich ist, noch zum 
Schärfen der zweiten, feineren Polierfeile benutzen. Die 
schmalenSeitenflächenderflachenZapfen- 
polierfeıilen dürfen niemals abgezogen 
werden, ebensowenig wie man die Seitenflächen eines 
Stichels anschleifen darf. Nur bei konischen Zapfen- 
polierfeilen müssen natürlich die angreifenden Kanten eben- 
falls von Zeit zu Zeit vorsichtig derart abgezogen werden, 
daß sie ihren ursprünglichen Querschnitt behalten. 


199. Zum Schlusse sei noch erwähnt, daß die Güte einer 
Zapfenpolierfeile, von dem tadellosen Schliff abgesehen, auch 
von ihrem Härtegrad abhängig ist. Eine wenig harte Zapfen- 
polierfeile taugt natürlich gar nichts. Daß aber andererseits 
die Härte einen bestimmten Grad ebensowenig übersteigen 
darf, hat einer unserer feinsten Beobachter, Herm. Sie- 
vert, seinerzeit in der Deutschen Uhrmacher-Zeitung 
(Jahrg. 1896, Nr. 11, S. 216) mitgeteilt. Es dürfte wohl an- 
gebracht sein, jene Veröffentlichung an dieser Stelle wieder- 
zugeben; sie lautet: 


„Ich besitze eine Zapfenpolierfeile, welche ich einst als 
angehender Uhrmacher mir selbstanfertigen mußte. 
Dieselbe wurde aus einer großen Dreieckfeile im Ofenfeuer 
geschmiedet und in Wasser gehärtet. Trotzdem ist die Feile 
sehr gut, ja besser als andere, denn sie ist wunderbar 
„griffig“. Während man mit einer anderen Feile oft lange 
arbeiten muß, weil sie einen harten Zapfen nicht gut angreift, 
poliert meine Feile jeden Zapfen in sehr kurzer Zeit. So ist 
sie oft ein Gegenstand des Neides meiner jungen Leute ge- 
wesen, und mancher hat sie sich heimlich geliehen; aber 
meinen Rat, sich selbst eine solche Feile zu machen, hat 
keiner befolgt. 
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Woran liegt es nun, daß meine Feile so gut ausgefallen 
ist? Ich vermute andergeringeren Härte. Bekannt- 
lich benutzen die Fabrikanten besondere Einsatzmittel, um 
ihren Feilen eine größere Härte zu geben. Was aber bei einer 
Hiebfeile gut ist, kann bei einer Polierfeile. zuviel sein. Ver- 
gleiche ich nach dem Schärfen meine selbstgefertigte Feile 
mit einer gekauften, so erscheinen bei jener die Schmirgel- 
risse tiefer und schärfer, bei dieser blank und flach; daher 
der Unterschied. DerSchmirgelmachteben 
in der weniger harten Fläche tiefere Ein- 
drücke. Um meine Vermutung bestätigt zu sehen, habe 
ich eine gekaufte Feile schwach hellgelb angelassen und da- 
mit den erwarteten Erfolg erzielt. — Natürlich darf man 
nicht zuviel anlassen, sonst würde die Feile auf harten 
Zapfen wohl zu leicht stumpf werden.“ — 


200. Über das Arbeiten mit der Zapfenpolierfeile ist. nur 
soviel zu sagen, daß man einen Zapfen um so leichter „ab- 
Gefährlichkeit poliert“, je länger man darauf arbeitet und je stärker man 
der stumpfen dabei drücken muß. Daraus folgt, daß die Gefahr um so ge- 
Polierfeilen ‚inger wird, jeschärfer die Polierfeile ist. Zu beachten ist 
ferner, daß die betreffende Welle oder das Trieb, dessen 
Zapfen poliert werden sollen, ohne jede Klemmung 
zwischen dem Rollierlager und der hinteren Spitze läuft, 
ohne daß jedoch der Zapfenansatz merklich von dem Rollier- 
lager abstehen darf. Beim Gebrauch ist die Polierfeile mit 

gutem, flüssigem Öl ziemlich reichlich zu benetzen. 


201. Beim Eindrehen neuer Teile kommt es dem ungeüb- 

ten Arbeiter besonders leicht vor, daß ihm während des Po- 

Die Zapfen neu lierens der Zapfen abbricht. Die Ursache besteht in diesem 
eingedrehter Falle meistens darin, daß der Arbeiter die Zapfen vorsichts- 
Teile Ja1ber (weil er sich mit dem Abmessen nicht sicher fühlt) zu 

lang läßt und sie nicht dünn genug andreht. Ein langer 

Zapfen bietet natürlich der Feile zuviel Widerstand; er kann 

sich, namentlich bei stumpfer Feile und starkem Druck, unter 

der Feile nicht leicht genug drehen und wird einfach abge- 

würgt. Ist der Zapfen gleichzeitig viel zu dick, so dauert das 

Polieren länger; durch das lang währende Polieren aber wird 

der Zapfen hart, und damit wird das Übel noch schlimmer. 

Bei Neuarbeiten sollten also die Zapfen schon vor dem 
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Polieren fast bis zur richtigen Länge gekürzt und so dünn 
angedreht sein, daß sie höchstens noch um 4 bis 5 Grad 
dünner zu polieren sind, wozu eine haarscharfe Polierfeile 
genommen werden muß. 


202. Endlich sei noch eine Bemerkung über das Aufbe- 
wahren der Zapfenpolierfeilen gestattet. Manche Arbeiter 
machen den groben Fehler, diese zarten Werkzeuge in einer 
mehr oder minder mit anderen Feilen u. dergl. gefüllten 
Schublade aufzubewahren, wodurch die Kanten geradezu 
schartig werden. Selbst wenn die Polierfeilen ihre besondere 
flache Schublade haben, ist es noch ratsam, jede einzelne in 
eine Papierhülle zu stecken, damit die Schärfe der Kante 
unbedingt geschützt ist. Da sich diese Papierhülle sehr bald 
mit Öl vollsaugt, das mit der Zeit ranzig wird, so muß vor 
dem jedesmaligen Gebrauche die Zapfenpolierfeile mit Benzin 
abgerieben und dann erst wieder mit frischem, dünnflüssigem 
Öl bestrichen werden. 
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203. Was von der Wälzmaschine (100) gesagt wurde, gilt 
auch von der Klammerdrehbank (oder wie wir Deutsche un- 
nötigerweise zu sagen pflegen, dem burin-fixe): eine Uhr- 
macher-Werkstatt, in der diese höchst notwendige Maschine 
fehlt, kann nicht „für voll“ gezählt werden; denn selbst 
unsere vortrefflichen modernen Drehstühle vermögen sie 
nicht ganz zu ersetzen. Für Neuarbeit schon gar nicht, aber 
auch nicht für die Reparatur; denn wir haben ja in den frü- 
heren Kapiteln 135 bis 148) gesehen, daß sich gewisse Ar- 
beiten nur auf der Klammerdrehbank rasch und gut aus- 
führen lassen, 


204. Um jedoch schöne Ausdrehungen mit dieser Ma- 
schine herstellen zu können, ist es notwendig, daß sie bestens 
in Ordnung ist. Die Welle muß vor allen Dingen ganz ohne 
Luft und doch leicht laufen, auch stets reichlich geschmiert 
werden. Die Zentrierspitze muß haarscharf rund laufen. 
Ist dies nicht der Fall, dann muß sie mit dem Stichel auf der 
davorgeschobenen Auflage nachgedreht und zum Schluß aufs 
feinste glatt geschliffen werden. Auch soll die Zentrierspitze 
nicht allzu schwer in ihrem Lager verschiebbar sein, ohne 
jedoch im mindesten zu schlottern. Daß die Planscheibe 
selbst vollkommen flach laufen muß, bedarf kaum einer Er- 
wähnung. Ebenso müssen die drei Klammern (sogenannten 
„Hunde‘“) natürlich genau gleich hoch sein, damit die Fläche 
des Arbeitsstückes genau parallel zu derjenigen der Plan- 
scheibe steht. 


205. Das Einspannen der Arbeitsstücke auf der Klammer- 
drehbank wird vielfach falsch gemacht; insbesondere ist 
manchen Arbeitern der Zweck der Arrtetierschrauben am 
hinteren Ende der drei Klammern gar nicht bekannt, oder 
er erscheint ihnen nicht wichtig genug, denn oftmals kann 


man beobachten, daß diese Arretiermuttern (A, Fig. 65) gar 
nicht benutzt werden. 
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206. Der Zweck derselben ist, die Spannbacke, das ist die 
äußere Backe ($, Fig. 65) der Klammer zu zwingen, daß sie 
sich beim Festschrauben genau flach auf die vordere Zweck der 
Fläche des eingespannten Arbeitsstückes legt. Wenn man die Arretier- 
Arretiermutter nicht benutzt, so wird die Spannbacke beim Muttern 


Fig. 65 


Festschrauben schief gezogen, worunter nicht nur die Klemm- 
schraube, sondern auch das eingespannte Arbeitsstück leidet, 
das zudem auf diese Art niemals richtig fest sitzen wird. 


207. Will man beim Einspannen richtig verfahren, so 
zieht man, nachdem das Arbeitsstück, z. B. eine Werkplatte, 
auf die Zentrierspitze gesetzt ist, die drei Schraubenmuttern gjchtiges 
zunächst nur ganz leicht an, richtet nötigenfalls noch erst die Einspannen 
Platine rund (15%), schraubt alsdann die drei 
Arretiermuttern A nach vorn, so daß sie der 
Spannbacke $ an ihrem hinteren Ende als Stützpunkt dienen, 
und zieht erst dann die Klemmschraube K hinter der 
Planscheibe P fest an. Bei diesem Festschrauben kann als- 
dann nur noch der vordere, auf der Werkplatte flach auf- 
liegende Teil s der Spannbacke nachgeben; er bleibt in seiner 
flachen Lage, und das Arbeitsstück sitzt unverrückbar fest, 


208. Aber ebenso wichtig wie diePlanscheibe und die Art 
des Einspannens ist der Stichelträger (Support). Es 
muß in erster Linie dafür gesorgt werden, daß die beiden Rechtwinklige 
Schlitten (Längs- und Querschlitten) genau recht- Stellung der 
winkKlig zueinander stehen. Man untersucht das auf die Schlitten 
Weise, daß man eine Messingplatte möglichst zart abdreht, 
etwa von der Mitte nach links heraus, und nun den Stichel, 
ohne daß man ihn in der Längsstellung verschraubt, bis über 
die Mitte hinaus nach rechts verschiebt. Die Stichelschneide 
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darf alsdann die vorher nach links angedrehte Fläche nicht 
angreifen, soll sich aber auch nicht von ihr entfernen, son- 
dern muß sie auf dem ganzen Wegeleicht berühren. Entfernt 
sich hierbei der Stichel allmählich immer mehr von der vor- 
her abgedrehten Fläche, so beweist das, daß diese nicht 
„plan“, sondern gewölbt ist. Beginnt jedoch der Stichel, 

' sobald er die Mitte überschritten hat, anzugreifen, und ver- 
stärkt sich dies immer mehr, so ist dies ein Beweis, daß die 
ursprünglich angedrehte Fläche ausgehöhlt war; durch 
das Abdrehen nach rechts wird aber wieder eine Wölbung 
entstehen. In beiden Fällen stehen also die Schlitten nicht 
rechtwinklig zu einander. 


209. Man verbessert das, indem man die an der Unter- 
seite des Stichelträgers befindliche (meist im Kopf durch- 
bohrte) Schraube, die den oberen Schlitten auf dem unteren 
festhält, löst, und den oberen Schlitten durch leichte Schläge 
mittels eines Holzhammers nur sehr wenig in der ent- 
sprechenden Richtung zu verschieben sucht. Hierauf wird 
die Schraube wieder festgezogen, die Platte nochmals nach- 
gedreht, und diese Probe so lange wiederholt, bis der Stichel 
nach beiden Seiten ganz gleich angreift. 


210. Die genau rechtwinklige Stellung der beiden Schlit- 
tenbewegungen ist indessen nicht nur deshalb notwendig, da- 
Berichtigung mit beim Plandrehen eine tadellose Ebene entsteht, sondern 
der Schlitten auch deshalb, damit man ein genau zylindrisches Loch auf 
der Klammerdrehbank drehen kann. Stehen die beiden 
Schlitten nicht genau rechtwinklig zu einander, so wird ein 
durchstochenes Loch hinten enger oder weiter als vorn sein, 
je nachdem der Stichel hüben oder drüben über der Mitte 

gedreht hat. 


211. Auch darauf ist große Sorgfalt zu verwenden, daß 
die beiden Schlitten nicht zu leicht und nicht zu schwer 
gehen. Gehen sie zu leicht, so beginnt der Stichel beim 
Drehen zu ‚„schnattern“, und man erhält niemals einen 
zarten Schnitt; gehen sie dagegen zu schwer, so entstehen 
auf der Drehfläche — namentlich beim Seitwärtsdrehen — 
Kreise bei jeder Kurbeldrehung. 


212. Diese Fehler zu beachten ist um so nötiger, als sie 
sogar an vielen neuen Klammerdrehstühlen vorkommen, so 
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daß der Uhrmacher erst für Abhilfe sorgen muß; die Fabri- 
kanten verwenden darauf oft nicht die nötige Sorgfalt und 
glauben, damit genug getan zu haben, daß sie die Einrichtung 
treffen, durch die eine Abhilfe überhaupt erst möglich wird. 


213. Es gibt Uhrmacher, die ein festes, d. h. unverstell- 
bares Stichelhaus vorziehen, weil sie sagen, der Stichel sei 
besser gelagert. Wenn nun an dieser Anschauung vielleicht Festes oder 
auch etwas Wahres ist, so stehen dem so viele Unzuträglich- 
keiten gegenüber, daß ich jedem, der sich eine Klammerdreh- 
bank anzuschaffen hat, dringend raten möchte, nur eine 
solche mit verstellbarem. Stichelhause zu kaufen, 


verstellbares 
Stichelhaus? 


Fig. 68 


Nicht nur daß man in diesem Falle Stichel mit dünnem wie 
dickem Schaft verwenden kann, sondern man kann auch 
jeden verschliffenen Stichel immer wieder genau auf die 
Mitte richten, ohne ihn neu anzufertigen, was namentlich bei 
feinen Arbeiten, wie Steinesetzen und Minutenlöcher- 
Durchstechen, unbedingt notwendig ist. 


214. Was nun die Stichel selbst anbelangt, so halte man 
für gewöhnlich zwei doppelte (am einen Ende nach rechts, 


am anderen nach links schneidende) Stichel von der Form 
vorrätig, wie sie in Fig. 66 von der Seite, in Fig. 67 von oben 
in Fig. 68 von unten gesehen dargestellt ist, Einer davon ist 
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schlanker, der andere (hauptsächlich auch zum Brechen von 
Ecken dienende) stumpfer angeschliffen. 


215. Die Ausfeilungen aa sind deshalb angebracht, da- 
mit die Hauptschneidefläche (ab in Fig. 66) leichter zurück- 
geschliffen werden kann. Fehlt diese Ausfeilung, so sieht ein 
Stichel nach längerem Gebrauche und oftmaligem Nach- 
schleifen so aus, wie Fig. 69 dies darstellt; die Schneide- 
fläche c ist hier nach hinten breiter geworden, so daß eine 
mit diesem Stichel gemachte Ausdrehung auch bei tadel- 
losem Zustande der Klammerdrehbank immer konisch (nach 


il 


I; 


In 


1 


Fig. 72 


oben breiter) wird. An einem Stichel mit den erwähnten 
Ausfeilungen kann man aber die ursprüngliche Richtung 
der Schneidefläche auch dann noch einhalten, wenn er schon 
ganz zurückgeschliffen ist (vergl. c! in Fig. 70). 


216. Außer den beiden erwähnten Sticheln sollte jeder 
Arbeiter noch zwei — einen größeren (Fig. 71) und einen 
kleineren (Fig. 72) — zum Durchstechen besitzen. 
Der Querschnitt dieser beiden Stichel ist bei e angegeben; 
die flache Seite des Querschnittes befindet sich oben. Solche 
zarten Stichel dürfen nicht härter als dunkelblau gelassen 
werden, weil sie sonst gar zu leicht abbrechen. Solche blau- 


Fig. 73 * Fig. 74 


harte Stichel halten sehr lange vor; auch halten sie den 
Schnitt sehr gut. 


217. Man sehe auch hier, wie bei jeder Dreharbeit sehr 
darauf, daß die Stichel stets scharf sind. Die meisten 
Stichel werden nur abgesprengt, weil sie nicht scharf genug 
gehalten wurden; sie sind dann nicht imstande, das sich ihnen 
in den Weg stellende Hindernis, den Span, zu beseitigen. 
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218. Ferner fertige man sich noch einen :Stichel, um 
Ecken schön rund zu brechen (327). Die Form der Schneide- 
flächen an den beiden Enden, von oben gesehen, ist in den 
Figuren 73 und 74 dargestellt. Die hohlen Schneideflächen ö i 
lassen sich mittels eines passenden Schleifnagels leicht 
polieren. 


219. Zum Eindrehen von Nuten (etwa für die Paletten 
eines Graham-Ankers) halte man noch einen Stichel von der 
in Fig. 75 wiedergegebenen Form (Ansicht von oben). Hier- 
bei ist zu bemerken, daß für diesen Zweck ein Stichel nie- 
mals ganz so breit sein darf, als die einzudrehende Nut sein 
soll. Ein breiter Stichel dreht überhaupt nicht zart, und voll- 
ends dann nicht, wenn er gleichzeitig rechts, links und vorn 
schneiden soll. Er muß also schmäler als die Nut sein, so 
daß man mit dem Schlitten hin- und herfahren kann. 


220. Was nun das Drehen selbst anbelangt, so gehört 
hierzu wie zu allem anderen eben Übung, nichts als Übung! 
Einmal — namentlich bei starkem Span — ist langsames 
Drehen angezeigt, ein anderes Mal schnelles. Hat man eine 
tiefe Ausdrehung zu machen, also viel Messing zu entfernen, 
so verwendet man zweckmäßig (ähnlich wie der Tischler den 


nn 


Schrupphobel) einen starken, vollständig spitzen Stichel von 
der Form der Fig. 76 (natürlich müssen auch hier, wie bei 
‘allen Sticheln, die beiden schrägen Schneideflächen unter- 
schnitten sein). 


221. Um aber eine schöne glatte Fläche zu drehen, dazu 
gehört: 

l. ein sehr rasches und ganz gleichmäßiges Drehen der 
Kurbel; es darf auch — soll die Fläche fertig gedreht werden 
— unter keinen Umständen dazwischen hinein stillgehalten 
werden; 

2. ein ganz langsames Seitwärtsdrehen des Stichels; 


3. hauptsächlich ein fast ganz spitzer Stichel 
ganz schmale Schneidefläche, 


eine 
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222. Man schleife in einem solchen Falle den Stichel an 
der Schneidefläche (d in Fig. 66) zunächst vollständig spitz 
und spanne ihn so in die Klammerdrehbank. Erst jetzt nelıme 
man einen größeren, sehr zarten Ölstein, halte ihn — genau 


parallel mit dem Schlitten und so, daß die vordere Schneide- 


fläche unterschliffen wird — gegen die Stichelspitze 
und fahre sehr, sehr vorsichtig unter ganz leichtem Drucke 
höchstens zweimal hin und her. Das genügt voll- 
kommen; alles Mehr ist schädlich. Zum Schlusse nehme man 
noch ein flaches Stück Hartholz, bestrichen mit Diamantine, 
fahre damit über alle Ecken und Kanten, die vorn entstanden 
sind, und reinige den Stichel mit Holundermark. Ein so vor- 
gerichteter Stichel dreht so schön, daß, wenn das Messing 
danach ist, auf der abgedrehten Fläche die schönsten Regen- 
bogenfarben zu sehen sind. 


223. Auf die Güte des Materials, das man verarbeitet, 
kommt es natürlich viel an. So möchte ich jeden warnen, bei 
Gußmessing einen guten Stichel zu verwenden, solange nicht 
die harte Gußhaut entfernt ist. Der feine Formersand, der 
überall in den Poren steckt, macht die Schneidefläche un- 
gemein rasch stumpf. Guß zu drehen ist überhaupt eine 
eigene Sache. Es kommt nicht selten vor, daß, selbst wenn 
man schon tief in das Messing eingedrungen und gerade 
dabei ist, den letzten Stich zu drehen, sich eine Gußpore 
öffnet und der darin enthaltene Sand die Schneidefläche ver- 
dirbt, so daß von diesem Punkte ab die Drehfläche ein ganz 
anderes, weniger schönes Aussehen bekommt. 


224. Auch auf die richtige Neigung der Schneideflächen 
ist zu achten. Es ist zu unterscheiden, ob Messing, Hartguß 
oder Stahl zu drehen ist. Je härter das Material, desto 
stumpfer muß die Neigung sein. Bei Messing wird also eine 
Schneidefläche mit spitzer Neigung (d. h. eine nahezu senk- 
recht zur bearbeiteten Fläche stehende Schneidefläche) gute 
Dienste tun, wogegen sie bei Stahl nicht schneiden, sondern 
nur schaben wird. Näheres hierüber ist in der vortrefflichen 
Abhandlung des Fachlehrers Rud. Eger „Die Schneidewerk- 
zeuge des Uhrmachers“ im Jahrgange 1912 der „Deutschen 
Uhrmacher-Zeitung“, S. 192 u. ff., nachzulesen. 


Höhenstellung des Sichels 9 


225. Auch darauf sollte unbedingt geachtet werden, daß 
bei Ausdrehungen, also wenn der Stichelin der Hauptsache 
seitlich schneiden soll, dieser etwas höher als in der 
Mitte steht. Steht er unterhalb des Mittelpunktes (der Zen- 
trierspitze), so ist es klar, daß er nicht schneiden kann; und 
steht er gerade auf der Mitte, so wird er nur schlecht 
schneiden. Umgekehrt ist’s, wenn man von außen gegen (lie 
Mitte, z. B. gegen einen stehen bleibenden Putzen dreht; in 
diesem Falle sollte der Stichel etwas unterhalb der Mitte 
stehen, denn er wird, sofern er nur wenig über der Mitte 
steht, nicht mehr schneiden, und das um so weniger, je 
kleiner der Putzen ist. 
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226. Das Zifferblatt ist keineswegs nur ein äußerlicher 
Bestandteil der Taschenuhr, sondern es gehört ebenso zum 
Uhrwerk, wie nur irgend ein Rad. Es kann ebenso wie jeder 
Zahnräder-Eingriff zu einer Quelle von Fehlern werden, an 
denen die Uhr stehen bleibt, nämlich sobald es nicht fest 
sitzt, oder zu groß ist, oder zu enge Löcher für den Durch- 
laß der Zeigerachsen hat, oder wenn es auf irgendeinen Uhr- 
werkteil, z. B. auf den unteren Zylinderkloben, drückt (302, 
303, 315). Besonders die Pfeiler, die infolge des weichen 
Materials, aus dem sie bestehen, nämlich Kupfer, der Ab- 
nutzung sehr stark ausgesetzt sind, geben oft zu Fehlern 
Anlaß, an denen die Uhr stehen bleibt, ohne daß der weniger 
achtsame Reparateur sie mit Leichtigkeit zu entdecken ver- 
möchte. Sobald der Glasreif der Uhr geöffnet wird, ver- _ 
schiebt sich das wackelnde Blatt; der Zeiger, der sich bis 
dahin klemmte, wird frei, die Uhr setzt sich in Gang, und 
der Uhrmacher weiß nicht, wo er den Fehler zu suchen hat. 
Deshalb wird der umsichtige Arbeiter stets dafür sorgen, 
daß das Zifferblatt und namentlich dessen Pfeiler bestens in 
Ordnung sind. — Beim Durchsehen des Uhrwerks kommen 
wir hierauf noch zurück; hier wollen wir uns zunächst mit 
den verschiedenen Arbeiten beim Verbessern fehlerhafter 
Blätter, dann mit denjenigen beim Aufsetzen neuer Blätter 
beschäftigen. 


227. Sehr häufig wird der Reparateur in die Lage 
kommen, an ein (neues oder altes) Zifferblatt neue Pfeiler 
anzulöten. Ich halte die Fertigkeit, diese Arbeit tadellos 
auszuführen, für sehr wichtig, ohne dabei behaupten zu 
wollen, daß sie besonders schwer zu erwerben sei. Auch 
halte ich diese Arbeit auf Grund einer mehr als zwanzig- 
jährigen Arbeit am Werktisch für durchaus zulässig 
und, wenn richtig ausgeführt, gefahrlos. Diese Mei- 
nung wird indessen von vielen Kollegen nicht geteilt. In 
den ersten vier Auflagen des vorliegenden Lehrbuches habe 
ich ausführlich alle Einwendungen, die gegen das Anlöten 
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neuer Pfeiler auf Taschenuhren - Zifferblätter erhoben 
werden, aufgezählt und sie zu widerlegen versucht. Der 
Raumersparnis halber möchte ich dies hier weglassen und 
bemerke deshalb nur, daß das nachstehend geschilderte Ver- 
fahren folgende Vorteile bietet: 

1. Am Uhrwerk wird nicht das Geringste geändert; die 
alten Pfeilerlöcher in der Werkplatte und die alten Ziffer- 
blattschrauben bleiben an ihrer ursprünglichen Stelle. 

2. Man trifft beim Auflöten infolge der besonderen Art 
des Anzeichnens mit Leichtigkeit die genau richtigen Stellen 
für die neuen Pfeiler. A 

3. Das Zifferblatt bekommt dabei keine Risse. 

4. Das Zifferblatt ist nachher sehr haltbar befestigt. 

5. Die ganze Arbeit erfordert nur wenig Zeit und bietet 
bei der Ausführung keinerlei Schwierigkeiten; nur muß man 
sich sehr genau an die hier gegebene Anleitung halten, 


228. Im Nachstehenden will ich versuchen, alle dabei zu 
beobachtenden Kleinigkeiten zu schildern; denn auf solche 
kleinen Kunstgriffe kommt viel an, obwohl auch hier Übung 
die Hauptsache ist. Wie es viele Uhrmacher gibt, die nie- 
mals flache Stahlteile rissefrei polieren’ lernen, so ist auch das 
Anlöten neuer Zifferblattpfeiler — obwohl weit leichter, als 
jene Arbeit — nicht jedermanns Sache, weil diese Arbeit 
ganz besondere Sorgfalt, Aufmerksamkeit und Vorsicht er- 
fordert. Wer aber über diese Eigenschaften verfügt, dem 
wird die Arbeit selbst ohne Aufbietung eigentlicher Hand- 
geschicklichkeit gewiß gelingen. 


229. Nehmen wir also an, ein Sekunden-Zifferblatt passe 
in bezug auf seine Größe*) und in der Entfernung des Se- 
kundenzapfens vom Mittelpunkte des Blattes genau, die 
Pfeiler aber stehen um das Mehrfache ihrer Dicke abseits der 
richtigen Stellen. Sie werden kurzweg abgezwickt. Der 
Stumpf des Pfeilers wird erst mit dem Schmelz (Email) 
flach gefeilt; dann wird die betreffende Stelle des Blattes 
mit einer auf einen linken Drehstift geschraubten (oder auch, 
wie in Fig. 78, einfach mit Schellack auf einen gewöhnlichen 
Drehstift gekitteten) rundlaufenden Schmirgelscheibe voll- 


*) Wie zu verfahren ist, falls das Zifferblatt etwas zu groß sein sollte, 
steht im Abschnitt 314. 
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kommen flach geschliffen (236 und 237). Dies ist die Arbeit 
weniger Minuten und durchaus nötig, weil der Emailkegel 
des alten Pfeilers entweder überhaupt nicht oder doch nicht 
zentrisch in die Versenkung der Platine trifft. Wer diese 
kleine Mühe scheut, braucht sich schon gleich nicht zu 
wundern, wenn er die Stellen für die neuen Pfeiler nicht 
richtig anzeichnen kann; denn wenn das Blatt nicht genau 
flach auf der Werkplatte aufliegt, so verschiebt es sich beim 
Anzeichnen der neu aufzusetzenden Pfeiler, und die An- 
zeichnung wird unrichtig. 

230. Nunmehr wird das mittlere Loch mit einem spitzen 
Stichel und Öl von der Vorderseite her so weit ausgesenkt, 
daß es ohne Luft auf das Viertelrohr paßt. Das Blatt wird 
hierbei am besten auf einen flachen Kork gelegt, in den die 
Stichelspitze leicht eindringt. Auch das Sekundenloch wird 
möglichst nur so groß gemacht, daß der Sekundenzapfen 
eben hindurch geht. Dies ist ein zweiter Kunstgriff (neben 
dem schon erwähnten Flachschleifen des Blattes), um die 
genaue Anzeichnung zu sichern. Denn wenn das Blatt jetzt 
auf die Platine gelegt, das Werk ins Gehäuse gesetzt "und der 
Glasreif (ohne das Glas) geschlossen wird (wobei man im 
Bedarfsfalle noch etwas Papier zwischen Zifferblatt und 
Glasrand klemmen kann, so wird das Glas nicht schlottern 
können, sondern durch Viertelrohr und Sekundenzapfen von 
selbst an der richtigen Stelle festgehalten werden. Nur wenn 
das Sekundenloch zu groß oder überhaupt kein Sekunden- 
zeiger vorhanden sein sollte, ist etwas mehr Vorsicht nötig, 
damit die Zahl XII genau in die Mitte des Bügelknopfes 
gerät. In diesem Falle klemmt man eben das Zifferblatt mit 
Papier, das zwischen Blatt und Glasrand gelegt wird, noch 
etwas fester. 

231. Nun folgt das Anzeichnen der Stellen für die neuen 
Pfeiler. Zu diesem Zwecke spitze ich mir ein Putzholz 
schlank zu und feile auf dem Steckholz mit einer nicht zu 
feinen Feile einen Zapfen an, der gerade in die Pfeilerlöcher 
paßt, das heißt noch ein wenig hineingedrückt werden muß. 
Das Ende des Putzholzes wird abgeflacht und sieht nun 
etwa so aus, wie dies in Fig. 77 skizziert ist. 

Nachdem ich das Putzholz in eines der Löcher in der 
Werkplatte eingeführt, darin einige Male umgedreht und 
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mich dabei überzeugt habe, daß das Ende auch wirklich bis 
auf das Zifferblatt hindurch reicht, gebe ich ein 
wenig Ölschmutz auf die flache Spitze des Putz- 
holzes, führe es abermals vorsichtig durch die 
Löcher und zeichne durch einiges Hin- und Her- 
drehen die Stellen an, wohin die neuen Pfeiler 
kommen müssen. Zum Überfluß überzeuge ich 
mich vor dem Abnehmen des Blattes 
nochmals davon, daß es sich beim Anzeichnen 
nicht verschoben hat. Dies kommt aber 
eigentlich nur dann vor, wenn man die Rückseite 
des Blattes vorher nicht flach geschliffen hatte, 
wobei dann das durchgesteckte Putzholz meist seitlich auf 
den stehen gebliebenen Emailkegel trifft und dadurch das 
Zifferblatt zur Seite drängt. 


232. Während des Anzeichnens ist es vorteilhaft, von 
der Vorderseite mit dem Finger gegen das Blatt zu drücken; 
das Glas muß dabei natürlich aus dem Glasreif entfernt sein, 
und zwar schon deshalb, damit man nach dem Schließen 
des Glasreifs probieren kann, ob das Blatt nicht wackelt. — 
Man wird zugeben müssen, daßeinfalsches 
Anzeichnen nach diesem Verfahren gänz- 
lich ausgeschlossen ist. 


233. Nach dem Abnehmen des Blattes findet man nun 
auf dessen Rückseite zwei haarscharf runde schwarze Kreise 
vom Durchmesser der Pfeilerlöcher. Dies ist jedoch nur 
dann der Fall, wenn die Rückseite des Blattes vorher, wie 
hier vorgeschrieben, ganz flach geschliffen wurde; ist dies 
verabsäumt worden, so zeichnet nur die äußerste Kante der 
Putzholzspitze einen kleinen Bogen (keinen kreisrunden 
Fleck) auf den Abhang — wenn ich so sagen darf — des 
Schmelzkegels, der vom alten Pfeiler her noch stehen ge- 
blieben ist. Hat man aber nach obiger Vorschrift gehandelt, 
so ist es jetzt nur noch nötig, mit einem spitzen Dreikant- 
senker nach Augenmaß genau in die Mitte dieser Kreise je 
einen Punkt einzusenken, der bis auf die Kupferplatte hin- 
einreichen muß, aber natürlich nicht hindurchgehen darf, 
weil sonst der Schmelz auf der Vorderseite ausspringen 
würde. 
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234. Bei dieser Arbeit legt man das Blatt auf einen 
flachen Kork. Der Senker muß haarscharf sein (was man bei 
den meisten Arbeitern leider nur selten findet), sonst muß 
man einen zu starken Druck auf das Blatt ausüben, und dann 
ist es natürlich wieder kein Wunder, wenn das Blatt springt. 
Man muß überhaupt bei jedem Handgriff nachdenken, was 
zu beobachten und was zu vermeiden ist. 


235. Sind die Punkte genügend tief eingesenkt, so wischt 
man die schwarzen Merkzeichen weg, denn jetzt hat man ja 
dafür zwei unverwischbare Merkmale. Nunmehr schleift 
man an jedem der beiden angemerkten Punkte mit der schon 
erwähnten Schmirgelscheibe, deren Umfang vorteilhaft ein 
wenig gewölbt sein soll, den Schmelz weg, bis die Kupfer- 
platte zutage tritt. 


236. Das Blatt hält man dabei am besten von unten her 


gegen die Schmirgelscheibe, wie dies in Fig. 78 abgebildet 
ist. Erstens kann man auf diese Art besser sehen, an 


Fig. 78 
Abschleifen des Emails auf der Unterseite des Zifterblattes 


welchem Punkte die Schleifscheibe angreift; zweitens hält 
sich die Feuchtigkeit besser, denn die Schleifscheibe muß 
mit Wasser oder Speichel sehr reichlich ange- 
feuchtet werden, damit das Blatt beim Schleifen 
nicht heiß wird. Dies ist eine weitere strenge Vorschrift, 
deren Nichtbeachtung sich oft durch Springen des Blattes 
rächt; denn durch das Heißwerden beim trocknen Schleifen 
dehnt sich das Kupfer aus, und dann muß ja der spröde 
Schmelz, der dieser Ausdehnung seiner Unterlage nicht 
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folgen kann, Sprünge erleiden, die zwar vorläufig nicht 
sichtbar sind, aber später bei der Erwärmung des Blattes 
oder beim Darüberwischen hervortreten und dann durch kein 
Mittel mehr gänzlich unsichtbar gemacht werden können. 


237. Ferner drücke man nicht zu scharf und drehe die 
Schleifscheibe nicht zu rasch; die Schmirgelscheibe greift 
nämlich weit besser, wenn sie mäßig schnell gedreht und gut 
befeuchtet wird. So schleift man also rund um jeden der 
angezeichneten Punkte eine leicht muldenartig gewölbte 
Vertiefung derart, daß die Kupferplatte auf einen Kreis im 
Durchmesser von etwa 4 mm bloßgelegt ist; möglichst in der 
Mitte dieses Kreises muß sich der angezeichnete Punkt be- 
finden. Sollte der Punkt nicht tief genug eingesenkt sein 
(dem Anfänger begegnet dies aus Ängstlichkeit leicht), so 
daß er unbeabsichtigterweise mit weggeschliffen wurde, 
so legt man das Blatt nochmals auf die Platine, zeichnet 
wieder die Stelle mit dem Putzholz an (230 und 231) und 
macht einen neuen Merkpunkt; denn diesen gebrauchen wir 
notwendig bei dem jetzt folgenden Auflöten der Pfeiler. 


238. Ehe ich zu der Beschreibung dieser Arbeit über- 
gehe, seien mir einige Worte über die von sehr vielen Kol- 
legen angewandte Methode verstattet, das Kupferblech be- 
hufs Auflötung der neuen Pfeiler durch Abschabendes 
SchmelzesmitdemStichel freizulegen. Es ist dies 
bei der großen Härte des Schmelzes weniger ein Abschaben 
oder Abkratzen, als vielmehr ein Absprengen, wobei 
ein ziemlicher Druck auf die Kupferplatte erforderlich ist. 
Dadurch wird dieser Teil der Arbeit schon wieder außer- 
ordentlich gefährlich für das Blatt; denn das dünne 
Kupferplättchen kann eben nicht den geringsten Druck von 
der Rückseite vertragen, ohne daß dadurch der Schmelz auf 
der Vorderseite feine Sprünge erhält. Ich warne daher aus- 
drücklich vor dieser Methode. Sie hat außerdem den Nach- 
teil, daß man damit keine vollkommene Fläche erzielt, indem 
dabei der kurze Stumpf des alten Pfeilers stets mehr oder 
weniger dicht neben dem neuen stehen bleibt, wodurch man 
diesen nicht auf die richtige Stelle bringt. Das einzig Rich- 
tige ist Abschleifen mit einer flachen oder am Umfange 
schwach abgerundeten Schmirgelscheibe (235 und 236). 
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239. Wir kehren nun zu unseren neuen Pfeilern zurück. 

Zunächst werden sie vorbereitet, indem man sie in genü- 

Vorrichten gender, doch nicht allzu reichlicher Länge vom Kupferdraht 

des Pfeilers abzwickt, an beiden Enden genau flach feilt und außer- 

dem bis etwa zur Hälfte der Länge auch am Umfange frisch 

feilt, damit das Zinn nachher gut anfließt. Dieses frisch 

gefeilte Ende kommt nach unten auf das Blatt zu stehen. 

Auch das bloßliegende Kupfer des Blattes muß vom Schleif- 

schmutz gereinigt und mit dem Stichel frisch geschabt 

werden, jedoch ohne daß der Merkpunkt dabei verloren 

geht. Der zu den Pfeilern verwendete Kupferdraht braucht 

kaum dicker zu sein als die Pfeiler; dann hat man am 
wenigsten Arbeit damit. 

240. Beim Anlöten muß der Pfeiler irgendwie auf seinem 

Platze festgehalten werden. Dies bewerkstellige ich ohne 

Festhalten jedes kostspielige Hilfswerkzeug einfach in der Art, wie 

des Pfeilers Fig. 79 dies deutlich veranschaulicht. Ich lege nämlich ein 


Fig. 79 
Festklemmen des anzulötenden Pfeilers 


Stück von einer recht breiten, aber schwachen Taschenuhr- 
feder über die abgeschliffene Stelle und spanne das andere 
Ende dieses Federstreifens mittels eines kleinen Feil- 
klöbchens auf dem Blatte fest, wobei ich zum Schutze des 
letzteren auf dessen (nach unten gerichteter) Vorderseite 
ein vier- oder achtfach zusammengelegtes Stück Papier 
unterlege (vergl. die Abbildung). 
241. Der vordere Teil des Federstreifens wird derart 
gebogen, daß er, wenn nunmehr der Pfeiler an seine Stelle 
Fehler beim gesetzt und durch die Feder leicht festgeklemmt wird, par- 
Löten allel zur Ebene des Zifferblattes steht. Denn wenn die 
Feder etwa schief läge, so würde sie die Neigung haben, den 
Pfeiler zu verschieben. Fig. 79 zeigt den auf der ein- 
geschliffenen Vertiefung frei stehenden, durch die Feder 
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leicht, aber sicher festgehaltenen Pfeiler. Die Feder darf ja 
nicht zu stark sein, denn sonst drückt sie zu sehr auf 
die dünne, beim Erwärmen noch nachgiebiger werdende 
Kupferplatte und sprengt auf der anderen Seite den Schmelz. 
Steht der Fuß an seinem Platze, so hebt man ihn mit der 
Kornzange ein wenig auf und beobachtet beim Niedersetzen, 
ob die als Mittelpunkt angezeichnete Versenkung auch genau 
in seine Mitte kommt. Hierbei kann man sich nur dann 
irren, wenn man sehr unaufmerksam ist. 


242. Jetzt legt man sechs bis zehn ganz kleine 
Stückchen (keinen großen Klumpen) leicht- 
flüssiges Zinn um den Fuß des Pfeilers, natürlich ohne 
diesen zu verschieben, gibt etwas Lötsäure daran und bringt 
das Zinn über der Spiritusflamme (nicht mit dem 
Blasrohr) zum Fließen. Auch hierbei kann man viele 
Fehler begehen, die das Springen des Blattes veranlassen; 
es geschieht dies nämlich dann leicht, wenn 

1. ein großer Klumpen Zinn, oder 

2. zu schwerflüssiges Lot verwendet wird, weil in 
beiden Fällen ein zu großer Hitzegrad notwendig ist, ehe 
das Lot fließt; : 

3. das Zifferblatt nicht sofort aus der Flamme entfernt 
wird, sobald das Lot geflossen ist; 

4. das Blatt gar zu ungleichmäßig erwärmt wird, wie es 
hauptsächlich bei Anwendung einer Stichflamme der Fall ist. 


243. Das Richtige ist: das Blatt erst mehrmals hin und 
her durch die Flamme führen, damit es sich ziemlich gleich- 
mäßig erwärmt, doch möglichst ohne daß das unterlegte Pa- 
pier Feuer fängt. (Sollte dies dennoch vorkommen, so bläst 
man die Flamme rasch aus, ehe das Blatt Zeit hat, zu 
springen; der durch den Papierrauch in diesem Falle ent- 
stehende gelbbraune Hauch auf dem Zifferblatte läßt sich 
nachher sehr leicht mit der Seifenbürste entfernen.) Erst 
wenn das Blatt auf eine größere Ausdehnung heiß ist, hält 
man die Lötstelle selbst unmittelbar über die Spitze der 
Flamme und zieht das Blatt schnell zurück, sobald das Lot 
geflossen ist. 


244. An das Zifferblatt darf, solange es erhitzt ist, nie- 
mals zum zweiten Male Lötwasser gegeben 
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werden, sonst bekommt es durch die plötzliche Ab- 
kühlung leicht Risse. Sollte es jemals nötig werden, den 
Pfeiler nochmals zu löten, so lasse man zuvor das Zifter- 
blatt vollständig abkühlen, ehe man wieder Lötsäure daran- 
gibt. Nach der Lötung muß das Zinn, wenn genügend davon 
angelegt und die Metallflächen vorher sehr sorgfältig ge- 
reinigt wurden, um den Zifferblattfuß einen niedrigen Kegel 
bilden, dessen Grundfläche die vorher bloßgelegte Kupfer- 
platte vollständig bedeckt, so daß nichts mehr davon zu 
sehen ist. Ein solcher Pfeiler hältsehr fest, sitzt genau 
auf der richtigen Stelle und sieht nicht 
allzu schlecht aus. 


245. Um die Reste der Lötsäure zu entfernen, bürstet 
Voltenden man die Pfeiler nach dem Festlöten mit Seife ab, worauf 
des Pfeilers man sie. wenn nötig, auf dem Steckholz noch etwas dünner 
teilt, die Einschnitte anbringt (die man sich 
nach dem Aufsetzen mit einem scharfen 
Messer oder Stichel angezeichnet hat), und 
die Enden mit der Polierfeile in Form eines 
abgerundeten Meißels poliert. Fig. 80 zeigt 
stark vergrößert die endgiltige. Form eines 
solchen angelöteten Pfeilers. 


ON 246. Natürlich darf nachträglich an solch 


Era einem Pfeiler absolut nichts mehr gebogen 


werden. Denn das Zinn gibt nicht nach, wohl aber die 
Nachträglich darunter liegende dünne Kupferplatte; diese beult sich aus 
nichts mehr und sprengt so das jenseits liegende Email ab. Es ist aber 
biegen! „ei diesem Verfahren, sofern dabei mit der nötigen Sorgfalt 
vorgegangen wurde, auch nie mehr nachträglich etwas an 
den Pfeilern zu biegen. Die Pfeiler müssen so genau auf die 
Platinenlöcher passen, daß nunmehr, wie vorher beim An- 
zeichnen (230), das Viertelrohr und der Sekundenzapfen 

ohne Luft in ihre Zifferblattlöcher hineingehen. 


247. Erst jetzt, nachdem die Pfeiler voll- 

Vergrößern ständig fertig sind, werden die Löcher im 
der Zifferblatt- Zifferblattebiszurrichtigen Größe erwei- 
“Jöcher tert. Welche Vorteile hierbei die Arbeit erleichtern und 

ihr Gelingen sichern, und wie man verfährt, wenn die Pfeiler 

nur wenig von der richtigen Stelle abweichen, so daß man 
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keine neuen aufzusetzen braucht, ist in den Abschnitten 
256 bis 275 beschrieben. Hier möchte ich nur nochmals ver- 
sichern, daß das genaue Treffen der richtigen Stellen nach 
dem vorstehenden Verfahren unbedingt sicher ist und daß 
bei Beobachtung aller oben gegebenen Vorschriften 
Dutzende von Blättern mit neuen Pfeilern versehen werden 
können, ohne daß ein einziges springt. Das ganze Verfahren 
ist so einfach, daß jeder Lehrling in den letzten Lehrjahren 
es lernen kann; es gehören keine zahlreichen oder ver- 
wickelten Hilfsmittel dazu, sondern nur Aufmerksamkeit, 
Sorgfalt und Nachdenken, diese Grundlage des Ge- 
lingens bei allen Arbeiten oder Unternehmungen. 


248. Nicht unerwähnt sei, daß es eine Anzahl ähn- 
licher Verfahren gibt. Ich habe sie alle versucht, bin aber 
immer wieder auf das vorstehend geschilderte zurück- 
gekommen, weil es am wenigsten Mängel aufweist. 


249. So gibt es z. B. eine Methode, bei der man den 
aufzulötenden Pfeiler mit einem kleinen Kupferplättchen der 
Unterlage aus ausgewechselten unbrauchbaren Zifferblättern 
herausschneidet. Der anscheinend kleine Unterschied in dem 
Verfahren ist jedoch insofern recht wesentlich, als es bei 
einem am Fuße des Pfeilers vorhandenen Plättchen 
durchaus nicht so leicht ist, den Pfeiler genau auf die rich- 
tige Stelle zu bringen. Ferner ist es ein großer Fehler, daß 
der alte Fuß schon einen Einschnitt besitzt, der wohl nie 
ganz auf der richtigen Seite und in richtiger Höhe für das 
neue Blatt sitzen wird. Aus diesen beiden Gründen ist es 
weit empfehlenswerter, einen neuen, aus Kupferdraht ge- 
feilten Fuß aufzusetzen, dessen Stellung zuverlässig richtig 
wird, und dessen Einschnitt man genau an die gewünschte 
Stelle bringen kann. 


250. Ein anderes Verfahren (beschrieben in Nr. 13, 
Jahrgang 1895 der „Deutschen Uhrmacher-Zeitung“) bietet 
einen kleinen Vorteil insofern, als dabei das Einspannen des 
Zifferblattes in das- Feilklöbchen wegfällt, indem der neue 
Pfeiler aus einem langen Stück Kupferdraht zu einer federn- 
den Klammer gebogen wird, die sich selbst an der richtigen 
Stelle festhält. Wem das Zurechtbiegen dieser Klammer 
nicht zu umständlich und der etwa verzehnfachte Verbrauch 
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an Kupferdraht nicht unängenehm ist, der mag sich dieses 
im übrigen mit dem oben beschriebenen übereinstimmenden 
Verfahrens immerhin bedienen. - 


251. Bei einem dritten Verfahren soll die Stelle für den 
Pfeiler nicht durch einen bloßen Merkpunkt, sondern durch 
eine richtige Versenkung angezeichnet und an den 


k Pfeiler ein flacher Körner angefeilt werden, der in die Ver- 


senkung paßt. Auch fertigen manche Kollegen die neuen 
Pfeiler aus Messingdraht statt aus Kupfer. Diese beiden 
Verfahren kann ich in keiner Weise billigen, indem dabei 
sicher sehr oft die Zifferblätter nachträglich verunglücken. 
Erstens verträgt die sehr dünne Kupferplatte des Blattes 
das Anbringen einer Versenkung nicht; sie wird dadurch so 
sehr geschwächt, daß schon während des Lötens Risse im 
Schmelz entstehen können, und zwar namentlich dann, wenn 
der Körner am neuen Pfeiler etwas zu spitz gefeilt worden 
sein sollte; denn in diesem Falle drückt er das beim Er- 
wärmen noch nachgiebiger werdende Kupfer sicher durch. 
Zweitens stellt sich bei diesem Verfahren der Pfeiler sehr 
leicht schief 254). 


252. Bei der von mir in den Abschnitten 228 bis 247 
empfohlenen Methode dagegen ist es gerade einer der Haupt- 
vorteile, daß der unten abgeflachte Pfeiler, sofern er nur 
flach aufsteht, genau gerade werden muß. An einem schief 
geratenen Pfeiler versucht man unwillkürlich immer wieder 
zu biegen, indem man sich einredet, bei recht großer Vor- 
sicht könne nichts passieren. Das ist aber ein Irrtum; schon 
beim geringsten Versuch, an dem aufgelöteten Pfeiler etwas 
zu biegen, ist, wie ich bereits im Abschnitt 246 bemerkte, 
das Schicksal des Blattes besiegelt. 


253. Ebenso ist es ganz falschh Messing zu den 
neuen Pfeilern zu verwenden. Nicht umsonst werden schon 
an den neuen Zifferblättern die Füße aus dem teueren Kupfer 
gefertigt; es geschieht dies der großen Nachgiebigkeit 
wegen, die dieses Metall besitzt. Hartgezogener Messing- 
draht aber gibt gar nicht nach, und beim leisesten Anstoß, 
den die Uhr erleidet, springt alsdann das Blatt. Dann urteilt 
womöglich der Kollege, der diesen groben Fehler Begangen 
hat: „Ich habe es ja immer gesagt: das Anlöten der Pfeiler 
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taugt gar nichts.“ — Aber nicht an dem Verfahren selbst 
liegt es in diesem Falle, sondern nur an dem ungenauen 
Nachahmen des unverstandenen, an sich aber richtigen Ver- 
fahrens. Also vor der Verwendung von Mes- 
sing zu den Zifferblattfüßen anstatt des 
Kupfersmöchteichganzbesonders warnen. 


254. Manche Kollegen geben dem Pfeiler die in Fig. 81 
wiedergegebene Form. Die Eindrehung oberhalb des Kör- 
ners füllt sich mit Zinn und soll so dem Fuß eine erhöhte 
Haltbarkeit geben. — Das klingt ganz annehmbar; jedoch 

hat diese Methode, wie schon im Abschnitt 251 be- 
merkt, den Nachteil, daß sich der Fuß sehr leicht 
schief aufsetzt, und dasBlatt beim Erwärmen springt. 
Auch läßt gerade die Haltbarkeit der flach aufge- 
Fig.81 Jöteten Pfeiler durchaus nichts zu wünschen übrig. 


255. Wieder andere Reparateure bewirken das Fest- 
halten der Füße in anderer Weise als mit der in Fig. 79 
dargestellten Feder. Sie biegen für jeden Fuß eine Feder in 
Form der Fig. 82 aus schwachem Blech. Diese Feder klemnit 
sich fest an das Blatt und ist an der Stelle, wo sie den Fuß 
andrückt, mittels eines Rundpunzens etwas ausgebaucht. 
Das Blatt samt der Feder wird in eine Art Pfännchen aus 
etwa 0,3 mm starkem Messingblech mit Griff gelegt. Der 
Boden des Pfännchens ist flach, der nur 5 mm hohe Rand 
steht rechtwinklig zu dem Boden. Auf diese Art soll das 
Zifferblatt nicht in direkte Berührung mit der Flamme 
kommen und besonders gleichmäßig erwärmt werden. Hier- 
zu habe ich zu bemerken, daß bei einiger Vorsicht er- 
fahrungsgemäß die etwas 
ungleichmäßige Erwärmung 
des Blattes bei meiner Me- 
thode nicht nur keine Be- & 
schädigung des Zifler- Fig. 82 
blattes mit sich bringt, sondern geradezunotwendig 
ist. Denn nur auf diese Art ist es möglich, den 
zweiten Pfeiler festzulöten, ohne daß dererstesich 
wieder loslötet (was bei ganz gleichmäßiger Er- 
wärmung unvermeidlich ist, es sei denn, daß man ihn eben- 
falls mit einer besonderen Klammer festhielte). In der An- 
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wendung der empfohlenen Lötpfanne vermag ich deshalb 
keinen Vorteil zu erblicken. Auch erscheint es mir viel ein- 
facher, jeweils ein flaches Federstück zu verwenden, als zu 
dem Zweck besonders zurechtgebogene Federn, von denen 
man wohl mehrere Größen vorrätig haben müßte. Das Ein- 
fachste ist aber, wenn gleich zweckentsprechend, stets vor- 
zuziehen. 

256. Wir kommen nunmehr zur Erörterung des Ver- 
fahrens beim Aufsetzen eines neuen Taschenuhr-Ziffer- 
blattes, wie es dann anzuwenden ist, wenn die Pfeiler des 
neuen Blattes genau oder doch annähernd in die alten 
Platinenlöcher passen. Unter „annähernd“ ver- 
stehe ich dabei, daß die Abweichung von der richtigen Stelle 
nicht mehr als die volle Dicke des Zifferblattfußes beträgt; 
ist die Abweichung größer, so ist der betreffende Pfeiler 
(oder nach Bedarf alle beide) gänzlich abzunehmen und 
dafür ein neuer an die richtige Stelle zu setzen, wie dies in 
den Abschnitten 228 bis 247 geschildert ist, welches Ver- 
fahren ich nach den in den Abschnitten 248 bis 255 an- 
gestellten Vergleichen als das beste glaube empfehlen zu 
sollen. 

257. Zunächst einige Worte über das Aussuchen des 
Zifferblattes. Hierbei darf nichts maßgebend sein als das 
Bestreben, ein Blatt zu finden, das in bezug auf seine Größe 
wie auf den Abstand des Sekundenblattes vom Mittelpunkt 
genau zum Uhrwerk paßt. Die Stellung der Pfeiler kommt 
gar nicht in Betracht, da wir diese ja sehr leicht ersetzen 
oder auch — bei geringer Abweichung von der richtigen 
Stelle — zurechtbiegen können. Es ist also ein Fehler, wenn 
jemand, wie ich dies öfter beobachtet habe, ein Blatt, dessen 
Sekundenteilung nicht zentrisch auf den Sekundenzapfen 
paßt, nur deshalb wählt, weil die Pfeiler an der richtigen 
Stelle sitzen. 

258. Ein zweiter Fehler ist es, die Löcher des neuen 
Blattes auf die richtige Größe zu erweitern, ehe das Blatt 
mit den Pfeilern auf das Werk gesetzt ist. Viele Arbeiter 
halten dies für richtig, indem sie sagen: „Wenn mir nachher 
das Zifferblatt beim Auffeilen der Löcher verunglückt (aus- 
springt oder zerkratzt wird), so habe ich die Mühe des Auf- 
setzens umsonst vergeudet; ich will daher lieber zuerst die 
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Löcher ausfeilen.‘“ — Das zeugt von Mangel an Übung und 
Kenntnis. Wenn man richtig verfährt, die richtigen Stichel 
und Feilen benutzt usw., wie ich dies später beschreiben 
werden, so kann man an vielen Hunderten von Zifferblättern 
die Löcher erweitern, ohne daß ein einziges dabei beschädigt 
wird. Man spart also diese Arbeit bis zuletzt auf; dann 
wird es einem nie vorkommen (wie es beim umgekehrten 
Verfahren so häufig ist), daß nachträglich noch eines der 
Löcher, oder gar beide, auf die Seite gefeilt 
werden müssen, was ganz abscheulich aussieht. Ein 
vom Reparateur aufgesetztes Zifferblatt darf sich — mit 
Ausnahme der allenfalls versetzten Pfeiler — in gar 
nichts von demin der Fabrik aufgesetzten 
unterscheiden. 

259. Das Zifferblatt muß gut in den Glasrand passen, 
. dergestalt, daß es mindestens 14 mm Luft darin hat; doch 
muß andererseits der Glasreif den Rand des Blattes sicher 
und ringsum bedecken, ohne indessen zu nahe an die Mi- 
nutenteilung heranzureichen. Ein Zifferblatt, bei dem nicht 
ein Zwischenraum etwa von der Breite der Minuten- 
einteilung zwischen dem äußeren Minutenkreise und dem 
Glasrand vorhanden ist, sieht schlecht aus. (Wie das Blatt, 
falls es etwas zu groß sein sollte, kleiner gefeilt wird, steht 
im Abschnitt 314). 

260. Hat man ein passendes Blatt gefunden (es soll hier 
ein solches mit Sekundenzeiger angenommen werden), so 
entfernt man vorläufig das Viertelrohr nebst der Zeigerwelle 
aus dem Werk, so daß nur noch der Sekundenzapfen vorn 
über die Werkplatte hinaussteht. Alsdann senkt man mit 
einem schlank angeschliffenen Stichel das Loch im Ziffer- 
blatt für den Sekundenzeiger so weit aus, daß der Zapfen 
etwas Luft darin hat, wobei man gleich die Richtung be- 
rücksichtigen kann, nach welcher etwa das Loch verschoben 
werden muß. Man legt dabei das Blatt auf einen in den 
Schraubstock gespannten, flachen Kork, und gibt reich- 
lich Öl an den Stichel, der außerdem haar- 
scharf sein muß, weil man sonst einen zu starken 
Druck ausüben muß, wodurch das Blatt ausspringt. 

261. Will man das Loch nach einer bestimmten Seite 
hin verschieben, so neigt man den Stichel beim Aussenken 
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nach der betreffenden Seite. Dadurch wird hier die Ver- 
senkung etwas tiefer, und nun kann man mit einem Rund- 
feilchen, dessen Hieb jedoch nicht fein sein darf, sondern 
ziemlich grob (etwa Nr. 4) sein muß, das Loch nach dieser 
Seite etwas nachfeilen, worauf man wieder ein wenig nach- 
senkt, diesmal bei genau senkrechtem Halten des Stichels 
(vergl. auch Abschnitt 273). 

262. Hier möchte ich noch auf etwas aufmerksam 
machen. Viele Kollegen legen nämlich das Blatt beim Ver- 
senken der Löcher auf den Zeigefinger, statt auf einen: Kork, 
in der Meinung, das bleibe sich gleich, und um sich die kleine 
Mühe zu ersparen, die das Hervorsuchen und Einspannen 
des Korks verursacht. Dieses Verfahren ist jedoch aus mehr- 
fachen Gründen nicht empfehlenswert. 

Erstens übt man mit dem untergelegten Zeigefinger 
selbstverständlich einen Druck nach oben aus, solange 
man mit dem Stichel versenkt, während man gleichzeitig un- 
willkürlich die zwischen Daumen und Mittelfinger ge- 
haltenen Ränder nach unten zieht. Das Zifferblatt wird 
dabei also einer gewissen Spannung ausgesetzt, die in dem 
Augenblicke am stärksten ist, in welchem man die Bear- 
beitung mit dem Stichel beendet. Denn es ist kaum denk- 
bar, daß man genau im gleichen Augenblick 
mit dem Fingerdruck nachläßt, in dem man mit der Drehung 
und dem Druck des Stichels aufhört. Liegt aber das Blatt 
auf einem fest eingespannten flachen Kork, dann ist ein 
derartig schädlicher Druck ausgeschlossen. 

Zweitens ist die von dem Zeigefinger gebildete Fläche 
nicht groß genug und außerdem gewölbt, anstatt 
flach. Ein wenig Überlegung wird jedem zweifellos sofort 
zeigen, daß bei Verwendung einer größeren, ebenen Fläche 
als Unterlage der auf das Blatt ausgeübte Druck sich viel 
besser verteilt, so daß ein Springen des Zifferblattes aus- 
geschlossen ist. Aus dem gleichen Grunde darf der als 
Unterlage verwendete Kork nicht zu klein sein und nicht 
allzu stark in den Schraubstock geklemmt werden, damit er 
sich nicht infolge der Quetschung nach oben wölbt. Sollte 
dies nicht zu umgehen sein, so schneide man nach dem Ein- 


spannen die Oberfläche des Korks erst flach, ehe man das 
Blatt auflegt. 
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Drittens läßt sich, falls man statt des Korks den Finger 
unterlegt, das Loch nicht groß genug senken. 
Wenn man einen schlank zugeschliffenen Stichel dazu ver- 
wendet und dabei das Mittelloch bis zur gehörigen Größe 
aufsenkt, dann kommt die Stichelspitze mehrere Millimeter 
durch das Blatt und würde in den Finger eindringen (wie sie 
ja auch in den Kork eindringt). Infolge dessen hört der- 
jenige, der so unrichtig verfährt, zu früh mit dem Versenken 
auf, greift vorzeitig zur Rundfeile und — bleibt natürlich 
mit der Feile in dem noch zu engen Loch stecken. Man 
sieht hieraus, daß auch die kleinste, scheinbar unwesentliche 
Abweichung von dem richtigen Verfahren verderbliche 
Folgen haben kann. — Schließlich ist es auch nicht an- 
genehm, sich die Finger mit dem vielen Öl zu beschmutzen. 
das beim Versenken der Löcher an den Stichel gegeben 
werden muß. 

%63. Nach dieser Zwischenbemerkung fahre ich in der 
Beschreibung der Arbeit fort. Es ist also angenommen, daß 
das Sekundenzeigerloch im Zifferblatt soweit ausgesenkt sei, 


Fig. 83 Fig. 84 
Falsches Biegen des Pfeilers Richtiges Biegen des Pfeilers 
daß es über den Sekundenzapfen geht; die Zeigerwelle sei 
aus dem Minutenradstrieb herausgenommen. Nunmehr biegt 
man die Pfeiler so zurecht, daß das Zifferblatt genau zen- 
trisch (die Minutenteilung mit dem Innenrade des Glasreifs 
parallel laufend) auf die Werkplatte zu liegen kommt. Die 
Biegung der Füße aber darf nicht mit einer gewöhnlichen 
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Flachzange erfolgen, weil hiermit der Fuß schief wird und 
das Blatt ausspringt, sondern muß vermittels der in Fig. 84 
dargestellten, aus irgend einer abgelegten Flach- oder 
Schiebezange angefertigten Zange bewirkt werden. 

264. Benützt man zum Biegen des Zifferblattfußes eine 
Flachzange, so findet der in Fig. 83 skizzierte Vorgang statt: 
das dünne Kupferblättchen, auf dem beiderseits der Schmelz 
aufgetragen ist, wird bei a nach oben gedrückt, und das 
Email springt infolge dessen natürlich ab. 

265. Ganz anders wirkt dagegen die in Fig. 84 ver- 
anschaulichte Zange. Der kleine Ansatz b der Backe B bietet 
eine feste Anlage für den zunächst am Zifferblatt befindlichen 
Teil des Pfeilers, der dadurch gar nicht in seiner Stellung 
erschüttert werden kann. Die flache Backe B! aber legt sich 
von jenseits an den Pfeiler und drückt ihn in der Art einer 
Stanze unwiderstehlich seitwärts, wobei der Pfeiler selbst 
in seiner senkrechten Stellung zur Ebene des Blattes stehen 
bleibt, wie Fig. 85 zeigt, die den Pfeiler nach erfolgter Bie- 
gung in starker Vergrößerung veranschaulicht. 

266. Hier ist der Pfeiler um etwa die Hälfte seiner 
Dicke versetzt; man kann aber das gleiche Experiment noch 
ein zweites Mal ausführen, indem man die Zange dicht unter 
dem ersten Ansatz nochmals ansetzt und wieder zusammen- 


Tr. 


Fig. 85 Fig. 86 = 200. 719.87 
drückt. Der Pfeiler sieht alsdann so aus, wie in Fig. 86 
dargestellt; er ist also eine Kleinigkeit kürzer geworden, 
aber nunmehr um den ganzen Betrag seiner Dicke auf die 
Seite gerückt (selbstverständlich kann diese Verschiebung 
nach jeder gewünschten Richtung erfolgen). 

267. Damit die äußeren Ansätze (in Fig. 86 links oben 
am Pfeiler) nicht auf der Versenkung des Platinenloches auf- 
stoßen, ist es in der Regel nötig, sie mit einer Rundfeile 
abzurunden. Im übrigen kann der Pfeiler bleiben, wie er 
ist. Man kann aber auch, um ihm eine erhöhte Haltbarkeit 
zu geben, den kleinen Hohlraum c, Fig. 86, mit Zinn aus- 
füllen. Zu diesem Zwecke ist es notwendig, daß vor dem 
Seitwärtsbiegen des Pfeilers an der betreffenden Stelle der 
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Schmelz weggeschliffen und das Kupfer bloßgelegt wird. 
Nach erfolgter Biegung schabt man die betreffende Stelle 
noch etwas frisch und läßt ein wenig Zinn anfließen; der 
Pfeiler sieht nunmehr so aus, wie Fig. 87 dies zeigt, wobei 
d das angeflossene Lötzinn andeutet. 

268. Das Biegen der Pfeiler ist auf diese Art gänzlich 
"gefahrlos, und die ganze Arbeit dauert, sofern man Biege- 
zange, Schmirgelscheibe, Drehstuhl und Lötapparat bequein 
zur Hand hat, noch nicht so lange als das Durchlesen dieser 
Beschreibung. Hat man auf solche Art das Zifferblatt genau 
zentrisch aufgesetzt und noch dafür gesorgt, daß das Blatt 
auch ganz flach auf der Platine aufliegt (mitunter sind 
die Pfeilerlöcher nicht genug versenkt, so daß der die Füße 
umgebende Email- oder Zinnkegel aufstößt), so feilt man 
die Einschnitte derart ein, daß die Schrauben schon nach 
14 bis % Umdrehung das Blatt festspannen. Dann zwickt 
man die überschüssige Länge der Pfeiler weg und rundet sie 
schön meißelförmig ab (siehe Fig. 80, Abschnitt 245). 

269. Wenn man nun bei genau zentrisch aufgesetztem 
Blatte vorsichtig die Zeigerwelle einführt, so wird man 
häufig bemerken, daß sie nicht in die Mitte des 
Mittellochestrifft. Dies ist bei dem jetzt folgenden 
Erweitern des Loches sofort zu berücksichtigen. Um nicht 
soviel probieren zu müssen, erweitert man stets gleichzeitig 
beide Löcher (das Mittel- und das Sekundenloch). Wie dies 
zu geschehen hat, ist schon im Abschnitt 261 angedeutet 
worden. Es sollen aber die verschiedenen Vorteile und Miß- 
griffe bei dieser Arbeit nun noch einzeln hervorgehoben 
werden. 

270. Die meisten Zifferblätter verunglücken dem Ar- 
beiter entweder dadurch, daß er beim Auffeilen des Lochs 
mit der Rundfeile zu weit hineinfährt, so daß sie 
sich festklemmt und beim Herausziehen ein Stück 
Schmelz mit abreißt, oder dadurch, daß er, in allzu großem 
Bestreben, diesen Fehler zu vermeiden, in den entgegen- 
gesetzten verfällt, nämlich zu weit herausfährt, so 
daß die harte Spitze der Rundfeile über das Zifferblatt 
gleitet und auf diesem einen scharfen Riß erzeugt. Beides 
läßt sich, wie nachher gezeigt werden wird, ganz leicht ver- 
meiden, denn hier spielt nicht allein die persönliche Un- 
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geschicklichkeit eine Rolle, sondern auch die unrichtige 
Wahl und Zurichtung der Werkzeuge. 

#71. Ein dritter Umstand, der ein Aussprengen des 
Blattes sehr häufig verschuldet, ist die Verwendung von 
Feilen mitzu feinem Hieb. Schon der Schmelz an 
sich allein verlangt eine nicht allzu feine Feile, da ein feiner 
Hieb zu wenig wegnimmt, und man deshalb unwillkürlich 
einen zu starken Druck mit der Feile ausübt. Dazu kommt 
aber noch, daß unter dem Schmelz das Kupfer liegt. Be- 
arbeitet man nun dieses mit einer feinen Feile, so legt 
essich um, löstsichalsovondem Emailab; 
daß dieses alsdann, weil seines natürlichen Halts beraubt, 
abspringen muß, ist doch klar. 

272. Also erste Bedingung: Man nehme zur Bearbeitung 
(gleichgiltig, ob der Löcher oder des Randes) eines Email- 
blattes stets eine nur mäßig feine und durchaus 
scharfe Feile, die angreift, ohne daß man stark drückt. 
Am besten eignet sich hierzu Hieb-Nummer 4. 

Zweitens: Man bestimme eine oder zwei solcher neuen 
Scharfen RundfeilenausschließlichzumGebrauch 
für Zifferblätter. An diesen Feilen bricht man die 
äußerste Spitze (etwa bis zu einer Stelle, wo die Feile 0,5 bis 
0,7? mm dick ist, von vornherein ab und rundet diese 
Stelle auf dem Ölstein glatt ab. Rutscht man 
dann jemals mit der Feile aus, und auf das Zifferblatt, so 
entsteht daselbst kein „Kratzer“. Überdies halte man den 
linken Daumen beim Auffeilen des Loches möglichst nahe 
darunter, um damit die etwa ausgleitende Feile sofort auf- 
zufangen. 

Drittens: Der schlimmsten Gefahr, dem Steckenbleiben, 
begegnet man einfach dadurch, daß man die Feilesowenig 
als möglich und überhaupt erstdannmanwendet, 
nachdem das Loch durch den Stichel schon 
ganz erheblich erweitert ist. 

273. Das beste Verfahren ist nämlich das Erweitern der 
Löcher mit dem Stichel, den man wie einen Ver- 
senker hin und her dreht, wobei man das Zifferblatt auf 
einen flachen, in den Schraubstock eingespannten Kork legt. 
Das Blatt muß fest und auf einer möglichst großen Fläche 
flach aufliegen (262). Außerdem muß der arbeitende 
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Stichel im Öl schwimmen ; man taucht ihn zu diesem Zwecke 
mindestens 1 cm weit in Öl, bevor man damit arbeitet. 
Ferner ,muß der Stichel, wie schon bemerkt, haarscharf 
sein; es ist ganz erstaunlich, wie schnell — in wenigen Se- 
kunden — auf solche Art das Mittelloch des Zifferblattes 
bis zur richtigen Größe erweitert ist. Eine Hauptbedingung 
dabei ist auch, daß der Stichel nur ausschließlich 
von der Vorderseite her, wo die Emailschicht 
dicker ist, auf dem Zifferblatt arbeiten darf; das Blatt muß 
also stets mit den Pfeilern nach unten auf dem Kork liegen. 
Bildet sich auf der Rückseite etwas Grat am Kupfer, so ist 
dieser durch die Rundfeile zu entfernen, die ebenfalls nur von 
der Vorderseite des Blattes eingeführt wird und nur beim 
Einwärtsführen angreifen darf, beim Her- 
ausziehen dagegen leer geführt werden muß. 


274. Gleich zu Anfang ist das Loch genau auf die rich- 
tige Stelle zu bringen. Durch Schiefhalten des als Ver- Nur weiilge 
senker benutzten Stichels macht man die Versenkung nach pFeilstriche 
der erforderlichen Richtung tiefer; dann feilt man vor- 
sichtig etwas nach, bis das Loch genau rund über die Zeiger- 
welle geht. Von diesem Augenblicke an versenkt man ohne 
weiteres Probieren das Loch vollends so weit, bis das Rohr 
des Stundenzeigers (beziehungsweise des Sekundenzeigers) 
ein Stück weit in die Versenkung hinein-, jedoch nicht hin- 
durchgeht. Hat man den Stichel nicht zu kurz, sondern 
ziemlich schlank angeschliffen, so wird jetzt schon das 
Viertelrohr in das so aufgesenkte Mittelloch hineingehen. 
Man braucht also nur noch wenige Feilstriche rund herum 
zu maclıen, um das Loch soviel zu erweitern, bis auch das 
Stundenrohr ein wenig Luft darin hat. Wendet man bei 
diesen wenigen Feilstrichen einige Vorsicht an, so wird, 
— um so mehr als das Loch ja schon ziemlich groß ist — 
ein Steckenbleiben der Feile nicht vorkommen; ein etwaiges 
Ausgleiten aber ist durch das vorher erfolgte Abrunden der 
Feilenspitze unschädlich gemacht. 


275. Nach dem Ausfeilen der Löcher muß noch ein Nachschleifen 
schmaler, ringsum gleich breiter Rand von der vorher mit mit dem 
dem Stichel erzeugten Versenkung stehen geblieben sein; _ 
im Notfalle senkt man noch etwas nach. Man kann auch, 
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wenn man die Löcher noch sauberer haben will, zu diesem 
Nachsenken der Löcher auf der’ Vorderseite einen der be- 
kannten Schmirgel-Körner benutzen; von der Rückseite her 
darf auch er nur mit äußerster Vorsicht (so daß sich das 


“ Kupfer nicht etwa. nach vorn umstülpt) benutzt werden. 


Schleif- 
maschine zum 
Bohren der 
Mittellöcher 


Beim Gebrauch ist dieser Schmirgel-Körner reichlich mit. 
Wasser anzufeuchten, damit das Blatt nicht heiß wird. 


276. Auf diese Weise habe ich gelegentlich einer 
längeren Anstellung in einer schweizerischen Taschenuhren- 
fabrik viele Hunderte von Zifferblättern aufgesetzt, wobei 
mir nur äußerst selten ein Mißgeschick begegnete. Später als 
Meister kann ich mich überhaupt nicht erinnern, daß mir 
je ein Emailblatt beim Aufsetzen (oder beim Anlöten neuer 
Pfeiler) verunglückt wäre, obwohl ich diese Arbeit mit Vor- 
liebe persönlich vornahm, da mir ihre Gefährlichkeit, 
wenn sie unrichtig ausgeführt wird, manchmal recht 
unliebsam in Erinnerung gebracht wurde, wenn ich sie 
einem anderen überließ. 


277. Zum Schlusse dürfte es vielleicht manchen der 
Leser noch interessieren, das Verfahren kennen zu lernen, 
dessen sich die Schweizer Repasseure, die jahraus jahrein 
Zifferblätter aufzusetzen haben, bei dieser Arbeit bedienen. 
Ein Nachbiegen der Pfeiler ist hier natürlich nur in ganz 
seltenen Fällen erforderlich, da diese von den Spezialfabriken 
nach besonderen Schablonen, zu den betreffenden Werken 
genau passend, auf die Kupferunterlage (mit Messinglot) 
gelötet sind. Sollte es aber dennoch nötig sein, einen oder 
beide Füße etwas zu versetzen, so geschieht es mit der in 
Fig. 84 abgebildeten Zange. Die Sekundenlöcher werden, 
wie oben beschrieben, mit Stichel und Feile erweitert; zum 
Bohren der Mittellöcher aber bedienen sich die Schweizer 
Spezialarbeiter der in Fig. 88 etwas verkleinert abgebildeten, 
sehr praktischen Maschine. 


Wie ein Blick auf die Abbildung lehrt, ist dieses Werk- 
zeug aus einem gewöhnlichen Geradesteller (Planteur) her- 
gerichtet. Die obere Brosche ist um soviel dünner ge- 
schliffen, daß sie ohne Seitenluft, aber leicht und glatt in 
ihrem Lager läuft. Am oberen Ende ist sie mit einer Schnur- 
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rolle R versehen. Am unteren Ende besitzt sie einen Einsatz, 
der rechts unten neben der Hauptfigur etwas vergrößert ge- 


zeichnet ist. 


Dieses untere Ende der oberen Brosche ist zweiteilig 
und trägt in dem einen (in der Abbildung dem rechtsseitigen) 
beweglichen Teile einen eingelöteten schwarzen Diamanten 
von etwa Stecknadelgröße, wie er in den Schweizer Furni- 
turenhandlungen für ungefähr 3 Frank erhältlich ist. Mit 


Fig. 88 
Maschine zum Einschleifen der Mittellöcher 
in Taschenuhren-Zifferblätter 
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Die untere Brosche m läßt sich ebenfalls ziemlich leicht 
in ihrem Lager verschieben und wird durch eine um ihren 
Knopf gelegte, kräftige Schraubenfeder b BERNDER, nach 
oben gedrückt. 


278. Beim Gebrauch dieses Werkzeuges, das in der Ab- 
bildung von der Rückseite dargestellt ist, schlingt der Ar- 
beiter die Saite eines Drehbogens um die Rolle R. Dann 
legt er die Werkplatte, mit dem darauf- gesetzten Ziffer- 
blatte nach oben, so auf einen Geradesteller-Ring, daß das 
Mitteloch der Platine auf die Spitze a der unteren Brosche 
trifft. Der Druck der starken Feder b stellt die Platte an 
dieser Stelle genügend fest, so daß also das Zifferblatt genau 
zentriert ist. Während nun der Arbeiter mit Daumen und 
Mittelfinger der linken Hand die Platine nebst dem Ziffer- 
blatt festhält, erfaßt er mit dem Zeigefinger den (auf der von 
ihm abgewandten Seite des Geradestellers befindlichen) 
Drahthaken h, zieht diesen herunter, bis der Diamant auf 
das Zifferblatt stößt, und setzt nunmehr die Rolle R mittels. 
des durch die rechte Hand betätigten Drehbogens in Um- 
drehung. 


An den Diamant wird sehr reichlich Öl gegeben, und 
schon nach 10 bis 15 Zügen mit dem. Drehbogen geht das 
zuerst scharf knirschende Geräusch in ein glatteres Schleifen 
über, ein Zeichen, daß die Schmelzschicht durchgeschliffen 
und das Kupfer erreicht ist. In diesem Augenblicke hört 
der Arbeiter sofort mit dem Schleifen auf, denn das Kupfer 
biegt sich leicht durch. Es wird mit einem schlanken Stichel 
durchgesenkt und dann mit wenigen Feilstrichen bis zur 
Größe des in den Schmelz eingeschliffenen Loches erweitert. 


Die Löcher werden mit diesem Verfahren so schön, wie 
dies auf keine andere Weise zu erreichen ist; der Schmelz 
ist an der Lochkante wie poliert anzuschauen. Leider lohnt 
sich die Anschaffung dieser Maschine nur für größere Re- 
paraturwerkstätten. Doch ist das in den Abschnitten 272 
bis 276 angegebene Verfahren ein ausgezeichneter Ersatz 
dafür. 


Federhaus und Zeigerwerk 


279. Nachdem bis hierher diejenigen Arbeiten be- 
sprochen worden sind, die bei der Reparatur der Taschen- 
uhren am häufigsten vorkommen und bei jeder Art von 
Uhren — ob Herren- oder Damenuhr, Schlüssel- oder Re- 
montoiruhr — sich gleich bleiben, wollen wir dazu über- 
gehen, in der Reihenfolge, wie dies am Werktisch geschehen 
soll, das Nachsehen aller Eingriffe usw. zu schildern. In 
kurzer Zusammenfassung ist diese Reihenfolge schon im 
Abschnitt 39 angegeben worden. Wir beginnen demgemäß, 
wie es dort angegeben ist, mit dem Minutenrade und Feder- 
hause. 


280. Es ist streng darauf zu halten, daß das Minutenrad 
genau gerade steht. Ist dies nicht der Fall, so kommen leicht 
allerlei Streifungen vor. Hängt das Rad gegen die Unruh, 
dann hat man seine liebe Not, diese und die Spiralfeder vom 
Minutenrade frei zu halten. Hängt es umgekehrt gegen das 
Federhaus, so ist der Übelstand nicht minder groß; denn 
daß durch eine Streifung des Minutenrades am Federhause 
ein großer Teil der Kraft aufgebraucht wird, ehe sie über- 
haupt zum übrigen Räderwerk, geschweige denn zur Hem- 
mung gelangt, die sie doch treiben soll, braucht wohl nicht 
weiter erörtert zu werden. 


281. Durch ein schief stehendes Minutenrad tritt jedoch 
noch ein weiterer Übelstand ein, der nicht immer genügend 
gewürdigt wird: es entstehen leicht Streifungen der Zeiger, 
namentlich eine Streifung des Minutenzeigers, entweder am 
Uhrglase oder am Zifferblatt. Auch kommt man, wenn die 
Zeigerwelle nach dem Sekundenrade hin schief steht, mit den 
Zeigern an sich schwer zurecht, besonders an flachen Sa- 
vonnette-Uhren ; der Stundenzeiger läuft beständig Gefahr, 
entweder am Minuten- oder am Sekundenzeiiie hängen zu 
bleiben. 
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282. Es kommt zwar mitunter vor, daß ein Minutenzeiger 
jahrelang am Uhrglase gestreift hat (bei Stahlzeigern sind die 
Spuren davon in Form von feinen Kreisen aus Rost an der 
Innenseite des Glases leicht zu erkennen), ohne daß die Uhr 
dadurch geradezu stehen geblieben wäre. Indessen darf man 
daraus nicht etwa schließen, daß eine derartige Streifung 
nicht viel zu bedeuten hätte. Eine einfache Rechnung wird 
vielmehr das Gegenteil beweisen. 


283. Das Federhaus einer Herrenuhr hat einen wirk- 
samen Durchmesser von rund 20 mm, eher noch etwas weni- 
ger. Sein wirksamer Halbmesser ist somit rund 10 mm, und 
derjenige des Minutenradtriebes (dessen Zahnzahl sich zu 
der des Federhausrades wie 1 zu 8 verhält) achtmal kleiner, 
also = 1,25 mm. 

An dieser geringen Hebellänge kommt demnach die 
Kraft der Feder zur Wirkung. Berücksichtigt man nun, daß 
der Minutenzeiger der gleichen Uhr 20 mm lang ist, so wird 
ein der Spitze dieses Zeigers entgegengesetzter Widerstand 
eine um soviel stärkere Wirkung haben, als diese Hebellänge 
(20 mm) jene andere (1,25 mm) übersteigt. Da nun 1,25 in 
20 16 mal enthalten ist, so übt ein an der Zeigerspitze ein- 
tretendes Hemmnis die 16fache Wirkung von demjenigen 
aus, das man etwa am Triebe einwirken ließe, oder mit 
anderen Worten: !/,, von der Kraft, die am Minutentriebe 
zur Wirkung kommt, würde, auf die Zeigerspitze ausgeübt, 
genügen, um jene Kraft vollständig aufzuheben. 


284. Alle diese Gefahren vermeiden wir, wenn wir kein 
schief stehendes Minutenrad bei unseren Reparaturen durch- 
gehen lassen. Um uns davon zu überzeugen, ob das Minuten- 
rad gerade steht, spannen wir das Zeigerviereck oder das 
vordere Ende der Zeigerwelle in eine Schiebezange, durch die 
jenes nicht beschädigt werden kann, und versetzen die Werk- 
platte in Umdrehung. Läuft die Platte flach, dann steht das 
Minutenrad gerade; schwankt sie aber hin und her, so ist 
Abhilfe unbedingt nötig. Ehe zu dieser geschritten wird, sind 
die Minutenradzapfen, wenn nötig, sorgfältig zu polieren, 
wie dies in den Abschnitten 545 bis 559 geschildert ist. 


285. Handelt es sich nun um eine Remontoiruhr oder eine 
sonstige Uhr mit Halb- oder Dreiviertel-Platine, dann bleibt 
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uns nichts übrig, als eines der Minutenradlöcher, auch wenn Geradestellung 
es nicht zu weit ist, zu füttern. In der Regel wird man das bei Remontoir- 
obere Loch (in der Oberplatte) hierzu wählen und dann so Uhren 

dabei verfahren, wie es in den Abschnitten 135 bis 144 ge- 

schildert ist, nämlich das untere Loch genau rundrichten, 

danach das obere Loch für das Futter aufdrehen usw. 


286. Hat man es aber mit einer Schlüsseluhr zu tun, so 
ist es sehr häufig möglich, durch Richten des Minutenrad- 
klobens das Minutenrad gerade zu stellen. Diese Möglichkeit Richten des 
ist nämlich dann vorhanden, wenn die Schwankung der Pla- Minutenrad- 
tine in einer derjenigen Richtun- Klobens 
gen stattfindet, die eine Verschie- 
bung des oberen Minutenzapfen- 
loches nach dem Federhause hin 
oder von demselben weg nötig 
machen, was eigentlich meistens 
der Fallist. Man setzt dann einen 
messingenen Flachpunzen (ein- 
fach ein Stück Rundmessing von 
geeigneter Stärke und Länge) 
seitlich auf den Rand des Minuten- 
klobens (vergl. Fig. 89), stellt den 
Rand der Werkplatte senkrecht 
auf den Werktisch nud gibt einige 
kräftige Hammerschläge auf den 
’ Fig. 89 Punzen. Der Kloben wird dabei 
Richten des Minutenradklobens . z 2 
nachgeben, ohne im mindesten 
beschädigt zu werden. Das Minutenrad braucht dabei nicht 
herausgenommen zu werden, so daß man sofort wieder eine 
Probe vornehmen kann, ob jetzt die Werkplatte rundläuft, 
wonach man im Notfalle nochmals etwas am Kloben richtet. 


287. Durch die soeben beschriebene Arbeit kann bei un- 
genügender Aufmerksamkeit sehr leicht ein Fehler entstehen, 
der nachträglich nur schwer zu entdecken ist und die Uhr auf Ein unerklär- 
zunächst ganz unerklärliche Weise zum Stehenbleiben bringt. licher Fehier 
Der Uhrmacher kann das Werk zerlegen und durchsehen, so 
oft und so forgfältig er nur mag, er wird niemals etwas fin- 
den, denn: der Fehler liegt am Gehäuse, 
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288. Wenn nämlich der Minutenradskloben mit einem 

Hütchen (chapeau) versehen ist, so kommt es leicht vor, daß. 

 klemmung des dieses durch das Seitwärtsrichten des Klobens so weit außer 

Hütchens der Mitte der Versenkung im Mittelloche des Staubdeckels 

(der cuvette) geraten ist, daß der Staubdeckel, sobald er ge- 

schlossen wird, das Hütchen in die, ursprüngliche Richtung 

zur Seite drängt. Die dadurch hervorgerufeneSpannung kann 

ganz leicht eine Klemmung des Minutenrades zwischen Werk- 

platte und Kloben hervorrufen, durch die die Uhr nach kurzer 

Zeit stehen bleibt. Dieser Fehler ist um so schwerer zu ent- 

decken, als sich die Uhr meistens nach Öffnung des Staub- 

deckels wieder in Bewegung setzt, was eher auf einen ganz 

leichten Fehler im Gang oder im Sekundenrads-Eingriff 

schließen läßt, als auf eine so starke Klemmung in so weit 
rückwärts liegenden Teilen. 


iu Ahr 


289. So oft man also an einem Minutenradskloben mit 
Hütchen etwas richten muß, setzt man nachher die Werk- 
Abhilfe der platte samt dem Minutenrad und dessen Kloben ins Gehäuse, 
Hütchen- schließt den Staubdeckel und beobachtet genau, ob das Hüt- 
Klemmung „nen nicht vom Staubdeckel zur Seite gedrückt wird. Ist auch 
nur der geringste Verdacht dieser Art vorhanden (selbst 
wenn momentan noch dasMinutenrad willig laufen sollte), so 
erweitert man die Versenkung des Staubdeckelloches nach 

der entsprechenden Richtung hin in genügendem Maße. 


290. Der gleiche Fehler kommt auch beim Hütchen des 
Federhauses (328) vor. Der Reparateur sollte deshalb bei 
jeder Schlüsseluhr, auch wenn er selber nichts an jenen 
beiden Kloben verändert hat, nach dem Zusammensetzen dar- 
auf achten, daß sich der Staubdeckel frei schließen läßt, ohne 
die Hütchen zu klemmen. Das Nachsehen und Abhelfen ist 
ja meist rascher geschehen als das Durchlesen dieser Be- 
schreibung. 


291. Nachdem das Minutenrad in einer der vorerwähnten 

Arten gerade gestellt ist, setzen wir auch noch das Federhaus 

Streifungen des ein, um dessen Eingriff ins Minutenradstrieb zu untersuchen 
Federhauses (49 und 50). Mit besonderer Aufmerksamkeit ist dabei zu be- 
achten, ob nicht etwa die Zahnspitzen des Federhauses (oder 

gar die ganze Oberfläche desselben) an der Unterseite des 
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Minutenrades streifen. Mitunter ist von einem früheren 
Reparateur das Minutenrad schwächer gefeilt worden, wobei 
bekanntlich in den Trieblücken die ursprüngliche Radstärke 
stehen bleibt. Auf diesen Umstand ist besonders zu achten. 

292. Bei dieser Gelegenheit sei auf einen jener „ver- 
steckten“ Fehler aufmerksam gemacht, die ein ganz leichtes 
Stehenbleiben der Uhr veranlassen, nämlich derart, daß die 
Unruh sofort mit voller Kraft zu schwingen anfängt, sobald 
man den Staubdeckel der stehengebliebenen Uhr öffnet oder 
sie sonst irgend einer kleinen Erschütterung aussetzt. Man 
sollte nämlich nie versäumen, darauf zu achten, ob nicht die 
Ausdrehung in der Werkplatte für das Kleinbodenrad zu nahe 
an diejenige für das Federhaus herankommt, so daß die Zahn- 
spitzen der beiden Räder einander möglicherweise berühren 
können. Läuft das Kleinbodenrad in seiner Ausdrehung sehr 
tief unter der Oberfläche der Platine, dann ist natürlich keine 
Gefahr vorhanden. Meistens aber läuft das Kleinbodenrad 
so ziemlich eben mit der Oberfläche der Platine. Hat es in 
solchem Falle etwas reichliche Höhenluft, und kommt es 
außerdem noch den Federhauszähnen zu nahe (was man selbst 
in ganz feinen Taschenuhren mitunter vorfindet), so bleiben 
die Zahnspitzen desKleinbodenrades an denjenigen des Feder- 
hauses ab und zu hängen, und die Uhr bleibt ganz fest stehen. 
Die kleinste Erschütterung genügt aber, um die sehr geringe 
Streifung wieder aufzuheben. 

293. Begünstigt wird das Stehenbleiben aus dieser Ur- 
sache dann, wenn die Uhr flach auf dem Rücken liegt, wo- 
durch sich die Höhenluft des Kleinbodenrades nach oben, d.h. 
gegen seinen Kloben verschiebt. Dreht man dann die Uhr mit 
dem Rückendeckel nach oben, um diesen und den Staub- 
deckel zu Öffnen, so rutscht das Kleinbodenrad durch die da- 
bei entstehende Erschütterung in seine Ausdrehung hinunter, 
die hängengebliebene Zahnspitze wird frei, und die Uhr fängt 
mit voller Kraft an zu gehen. Auf den hier geschilderten 
Fehler kommt man deshalb nicht so leicht, weil man beim 
Probieren der Eingriffe stets nur zwei Räder (also entweder 
Federhaus und Minutenrad oder Minuten- und Kleinboden- 
rad) zusammenstellt. Sonst würde man natürlich die vorhan- 
dene Streifungsgefahr leicht bemerken. Es bleibt demnach 
nichts übrig, als sich daran zu gewöhnen, ein- für allemal 


Versteckte 
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gleich beim Durchsehen der Uhr darauf zu achten, daß die 
Ausdrehung für das Kleinbodenrad genügend weit vom Uın- 
fange des Federrades absteht. Nachträglich, nachdem das Werk 
zusammengesetzt ist,ist der Fehler viel schwerer aufzufinden. 


294. Vielfach glauben unerfahrene Arbeiter, beim Feder- 
haus-Eingriff sei ein Fehler von geringer Bedeutung. Das ist 
Fehlerhafte ein großer Irrtum. Wenn das Federhaus stark streift oder der 
Federhaus- Eingriff aufstößt, so hört schon am Minutenrade die Trieb- 
Eingriffe |. auf oder wird doch erheblich geschwächt, und die Uhr 
kann ebensowenig gehen, als mit einem Sekundenrads-Ein- 

griffe, der den gleichen Fehler hat (vergl. auch 9). 


295. Finden wir im Federhaus-Eingriff irgend einen Feh- 
ler, so helfen wir ihm nachher in der Weise ab, wie dies 
Kliemmung des im Kapitel über „das Berichtigen der Eingriffe“ (40 bis 99) 
Minutenrades jeschrieben wurde; zunächst aber untersuchen wir gleich das 
Zeigerwerk, um den hier etwa vorgefundenen Fehlern mit 
jenem zusammen abzuhelfen. Zu diesem Zwecke stecken wir 
die Zeigerwelle ein und schlagen das Viertelrohr fest auf, wo- 
rauf wir sofort untersuchen, ob sich danach das Minutenrad 
nicht klemmt, wie dies der Fall ist, wenn einer der beiden 
Zapfen nicht weit genug über die Ölversenkung vorsteht oder 
das Schmutzplättchen auf dem Minutenradskloben streift. 


236. Sodann setzen wir das Wechselrad ein und unter- 
suchen dessen Eingriff ins Viertelrohr, wobei wir am Feder- 
Untersuchung hause treiben. Der Wechselrads-Eingriff soll möglichst tief 
des Zeigerwerks stehen und wenig Zahnluft haben, ohne daß jedoch eineKlem- 
mung möglich sein darf. Sollte derEingriff zu tief stehen oder 
zu wenig Zahnluft haben, so wälzen wir sofort das Rad (81 
und 107), da das Herausnehmen und Wiedereinsetzen des- 
selben keinen Zeitverlust verursacht. Steht der Eingriff da- 

Zeigerwerks- ; i a 
Eingriife gegen zu seicht, so untersuchen wir vorher noch den Eingriff 
des Stundenrades ins Wechselradstrieb, da wir, falls auch 
dieser zu seicht sein sollte, vielleicht beiden Fehlern gleich- 
zeitig durch Versetzen des Wechselradstiftes abhelfen können, 


297. Sollte es sich dagegen herausstellen, daß der Ein- 
griff des Stundenrades in Ordnung und nur derjenige des 
Wechselrades zu seicht ist, dann wird dieses letztere auf 
einem ganz schmalen, rechteckigen Ambößchen gestreckt 
(123) und nachgewälzt. Due : 
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298. Es darf bei keiner Uhr versäumt werden, zu unter- 
suchen, ob das Wechselrad unter dem Zifferblatte auch ge- 
nügende Höhenluft hat. Der Fall, daß sich das Wechselrads- 
trieb wegen mangelnder Höhenluft klemmt, ist sehr häufig. 
Meistens ist auf der Platine unter dem Wechselrade ein 
kleiner ringförmiger Damm stehen gelassen, damit nicht die 
ganze untere Fläche des Wechselrades aufliegt. Sobald diese 
Erhöhung einen merklichen Ring auf der Unterseite des 
Wechselrades eingerieben hat, oder sobald die Triebzähne des 
Wechselrades ebensolcheSpuren auf der Unterseite des Ziffer- 
blattes hinterlassen haben, liegt der Verdacht vor, daß das 
Zifferblatt auf das Wechselradstrieb drückt. Man beobachte 
in solchem Falle einfach die Höhenlvit des Stundenrades 
unter dem Zifferblatte und vergleiche damit den Betrag, um 
welchen das Wechseltrieb über die Oberfläche des Stunden- 
rades hervorsteht; dann hat man ein sicheres Urteil darüber, 
ob eine Klemmung des Wechsels möglich oder ausgeschlossen 
ist. Im Zweifelsfalle ist das Wechselrad auf einen Stift zu 
stecken, dieser in die Zange einer Schraubenpoliermaschine 
zu spannen und die Oberfläche des Wechseltriebes mittels der 
Schleifscheibe entsprechend niedriger zu schleifen und zu 
polieren. 


299. Bei Remontoiruhren ist auch gleichzeitig der Ein- 
griff des Wechselrades in das stählerne Zwischenrädchen, das 
die Zeigerstellung von der Aufzugwelle her vermittelt, zu 
prüfen und nötigenfalls in Ordnung zu bringen (vergl. 359 
bis 365). > 


300. Ferner ist darauf zu achten, daß nirgends eine Klem- 
mung stattfindet, z. B. des soeben erwähnten Zwischenräd- 
chens auf seinem Ansatze, oder des Wechselrades auf seinem 
Anrichtstifte, des Stundenrohres auf dem Viertelrohre oder 
auch des Stundenrades zwischen dem Viertelrohrtrieb und 
dem Zifferblatte, das wir zu diesem Zwecke aufsetzen und 
festschrauben. Nachdem wir uns überzeugt haben, daß das 
Stundenrad sowie das Wechselrad ein wenig Höhenluft unter 
dem Zifferblatte haben, treiben wir das Federhaus mehrmals 
tüchtig an. Das Minutenrad mit sämtlichen Zeigerwerks- 
rädern muß dabei ganz willig laufen, wenn man das Ganze 
auch noch so schnell herumschnurren läßt. 


Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 9 
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301. Sollte noch irgendwo. eine Klemmung vorhanden 
sein, so bleibt dasRäderwerk nicht allmählich stehen, sondern 
stockt ganz plötzlich. In diesem Falle ist der Sitz der Klein- 
mung genau festzustellen. Sie kann z. B. außer durch die 
schon erwähnten Fehler dadurch verursacht sein, daß das 
Stundenrad auf dem Rande des Federhausdeckels streift oder 
an etwas vorstehendem Grat an einem der Deckel-Einschnitte 
hängen bleibt. Bei den in manchen Bauarten von Uhren 
vorhandenen, außergewöhnlich großen Viertelrohrtrieben 
findet man zuweilen, wenn auch nur selten, daß die Trieb- 
stecken bis ans Federhaus hinübergreifen, wenn dieses etwas 
hoch steht, und an dessen Rande hängen bleiben. Ferner 
kann eine Klemmung dadurch entstehen, daß das Stunden- 
rohr im Loche des Zifferblattes streift, welcher Fehler 
namentlich dann leicht vorkommt, wenn das Viertelrohr oder 
die Zeigerwelle unrund läuft. 


302. Damit kommen wir auf das Zifferblatt selbst und 
seine Fehler, die in vielen Hunderten von Fällen die Uhr zum 
Stehenbleiben bringen, ohne daß der Reparateur sogleich her- 
ausbringt, wo denn eigentlich der Fehler steckt. Es wird eben 
hier, wie bei so vielen anderen Dingen, die Verkehrtheit be- 
gangen, zu glauben, daß die Zifferblattbefestigung etwas 
Nebensächliches sei; nach der Meinung solcher gedanken- 
losen Leute gehört das Zifferblatt kaum noch zum „Uhr- 
werk“. Bei einem Uhrmacher, der seinen Stolz darein setzt, 
daß jede von ihm reparierte Uhr von dem Augenblick an, 
wo er sie aus der Hand legt, zuverlässig geht, gibt es nichts 
„Nebensächliches‘“; denn nur diejenige Uhr wird zuverlässig 
gehen, die gänzlich fehlerfrei ist. Bei dem Zifferblatte einer 
Taschenuhr gibt es aber verschiedene Klippen, an denen die 
Tüchtigkeit eines Reparateurs scheitern kann, wenn er nicht 
denken und beobachten gelernt hat. 


303. Ein Zifferblatt ist nur dann in Ordnung, wenn es 
folgende Eigenschaften hat: 


1. Seine Pfeiler (Füße) müssen gerade sein und genau 
senkrecht zur Fläche des Blattes stehen. 


2. Die Pfeiler müssen beim Aufsetzen des Blattes ohne 
Klemmung in ihre Löcher eingeführt werden können, dürfen 
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aber, sobald das Blatt auf der Platine aufliegt, nicht mehr 
schlottern. » 

3. Die beiden Löcher für das Stundenrohr und den Se- 
kundenzeiger müssen konzentrisch und weit genug sein, daß 
jede Klemmung mit Sicherheit ausgeschlossen ist. 

4. Das Zifferblatt darf sich beim Festschrauben nicht 
seitlich verschieben; es muß nach 4% bis 4% Umdrehung der 
Schrauben vollständig fest sitzen. 

5. Es darf am Umfange nirgends über die Werkplatte 
vorstehen, oder, wenn dies der Fall sein sollte, muß es rings- 
um gleichviel überstehen; denn wenn das Blatt an einer 
Stelle mehr vorsteht, so besteht die Gefahr, daß es nach dem 
Schließen des Glasreifs von diesem seitwärts gedrängt wird, 
wodurch eine Streifung des Stundenrohres oder Sekunden- 
zeigers in den Löchern des Zifferblattes entsteht, die vor- 
her nicht vorhanden war. 


304, Der umsichtige Arbeiter wird auch diesen nicht 
gerade häufig vorkommenden Fehler gleich von vornherein 
beseitigen, indem er den Rand des Zifferblattes an der über- 
stehenden Stelle abnimmt (314). 


305. Wir wollen nun annehmen, es sei uns eineSchlüssel- 
uhr in die Hände geraten, an der wir den Federhaus- und die 
Zeigerwerks-Eingriffe in der vorstehenden Weise untersucht 
haben, wobei wir folgende Fehler vorfanden: 


1. Das Federhaus steht schief. Der dem Rande der Werk- 
platte zugekehrte Teil steht hoch und ist, wie wir schon vor 
dem Herausnehmen des Uhrwerks aus dem Gehäuse be- 
merkten, nicht sicher vor Streifung im Innern des Gehäuses. 
Der innere Rand steht tief und ist deshalb von Streifung am 
Minutenrade weit entfernt. Dafür kommt aber der Feder- 
hausdeckel zu nahe an das Stundenrad, das auf dem Rande 
des Deckels beständig aufliegt und zudem sich noch unter 
dem Zifferblatte klemmt. 

2. Beide Zeigerwerks-Eingriffe, derjenige des Wechsel- 
rades ins Viertelrohr wie auch derjenige des Stundenrades 
ins Wechselradstrieb, stehen zu seicht. 

3. Das Stundenrohr klemmt sich zeitweise auf dem 
Viertelrohr, gleichzeitig aber auch im Zifferblattloche, 
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4. DasZifferblatt wackelt nach demEinführen derPfeiler 
in ihre Löcher und verschiebt sich beim Festschrauben seit- 
lich, wodurch auch dieKlemmung desStundenrohrs im Ziffer- 
blattloche entsteht; ferner läßt es sich überhaupt nicht recht 
festschrauben, weil dieEinschnitte inden Pfeilern zubreitsind. 


306. Wenn wir schnell mit unserer Arbeit vorankommen 
sollen, so müssen wir alles unnötige Abschrauben usw. ver- 
meiden. Wir gehen also erst jetzt nachdem wir alle die 
vorstehenden Fehler festgestellt haben, zu deren Abhilfe 
über, und zwar in umgekehrter Reihenfolge, indem wir zu- 
nächst das Zifferblatt in Ordnung bringen. 


307. Ein vorzügliches Mittel hierzu ist die Zange, die in 
Fig. 84 (Abschn. 265) abgebildet ist. Mit dieser können wir 
die beiden Zifferblattpfeiler näher aneinander bringen, ohne 
siekrumm zu biegen. Es ist dies das Werk weni- 
ger Sekunden und für das Zifferblatt völlig gefahrlos. Je 
nachdem das Blatt sich beim Festschrauben verschoben hatte, 
kann es auch geboten sein, daß nur der eine Pfeiler (oder 
der eine stärker als der andere) gebogen wird. Fig. 90 zeigt 
die Pfeiler pp nach dem Biegen, wobei die ursprüngliche 
Stellung punktiert ng ist. Damit ist erreicht, daß 

= een das Zifferblatt sofort nach dem 
Aufsetzen konzentrisch zum 
Fig. 90 Mittelloche und fest sitzt. 


308. Um nun auch zu bewirken, daß es sich schon bei 
14 Drehung der Zifferblattschrauben feststellt, verfahren wir 


folgendermaßen. Wir biegen die beiden Pfeiler, deren Ein- 
schnitte ee, Fig. 91, zu breit sind, vorsichtig in die Form um, 
die in Fig. 92 gezeichnet ist. 


309. Bei dieser Arbeit müssen wir einen Augenblick ver- 
weilen. Denn so einfach sie zu sein scheint, so muß sie doch 
mit Überlegung ausgeführt werden, wenn dabei nicht neun- 
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unter zehnmal das Zifferblatt zu Grunde gehen soll. Mancher 
Arbeiter scheut sich nur deshalb, an den Zifferblattpfeilern 
etwas zu machen, weil ihm fast jedesmal das Blatt dabei ver- 
unglückt. Dies läßt sich aber mit Sicherheit vermeiden, wenn 
man dabei aufmerkt. 


310. Im vorliegenden Falle kommt es einzig darauf an, 
an welcher Stelle diejenige Backe des Zangenmauls, die beim 
Biegen des Pfeilers diesem als Stützpunkt dient (also in Fig. 
95 und 96 die Backe B), angesetzt wird. Setzt man diese 
Backe am Fuße des Pfeilers an, also dicht am Zifferblatt, wie 
in Fig. 9, dann gibt nicht nur die schwache Stelle am Ein- 
schnitt e nach, sondern es wird sich fast immer auch der 


Fig. 95 Fig. 96 


Falsches Biegen Richtiges Biegen 
eines Zifferblattpfeilers mit zu weitem Einschnitt 


Pfeilerfuß bei’r strecken. Infolge dessen wölbt sich die dünne 
Kupferplatte des Zifferblatts nach innen (in der Abbildung 
nach oben), und bei a springen Stückchen vom Email ab. 


311. Das kann aber unmöglich vorkommen, wenn man 
die stützende Backe B der Zange unmittelbar unter dem Ein- 
schnitt e anlegt, wie dies in Fig. 96 gezeichnet ist. Drückt 
man in dieser Stellung die Backen B und B! zusammen, dann 
kann der Pfeiler nur bei f nachgeben, und das Blatt bleibt 
sicher unbeschädigt. 


312. Nach dieser kleinen Abschweifung kehren wir zu 
unseren beiden Zifferblattpfeilern zurück, die also, wie schon 
bemerkt, die Form von Fig. 92 haben und in dieser Gestalt 
natürlich nicht in ihre Löcher eingeführt werden können. 
Wir feilen deshalb die überstehenden Enden rr ab, wonach 
die Pfeiler die in Fig. 93 gezeichnete Form haben werden. 
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313. Nunmehr feilen wir mit einer schmalen Einstreich- 
feile die beiden Einschnitte etwas nach, ebnen und polieren 
Einfeilen der die Oberfläche der Pfeiler mit der Polierfeile, wonach sie das 
Einschnitte Aussehen wie in Fig. 94 haben werden. Damit ist der 
Sitz des Zifferblattes bestens in Ordnung; die Abhilfe dauert 

nicht so lange wie das Durchlesen dieser Zeilen. 


314. Sollte am Rande des Zifferblattes etwas abzuneh- 

men sein (304), so muß dies mit einer sehr scharfen 

Abieilendes undnichtallzufeinenFeile (etwa Hieb No. 4) be- 
Zitferblatt- wirkt werden. Die Feile darf den Zifferblattrand von der 
randes \7orderseite her nur in schräger Richtung (vergl. Fig. 97) be- 


Fig. 97 
Abfeilen des Zifferblatt-Randes 


arbeiten, und zwar nur in der Stoßrichtung (Pfeil n); 
beim Zurückziehen darf sie nicht angreifen, sonst springt das 
Email aus. Nur ganz zum Schlusse nimmt man den abge- 
schrägten Rand des Kupferbleches ab, ohne je- 
doch das Email auf der Vorderseite zu be- 
rühren. 


315. Die an dritter und vierter Stelle aufgeführten Feh- 

ler an unserer Uhr hätten wir nun beseitigt. Mit unserem 

Einschleifen Zjfferblatte aber sind wir vielleicht noch nicht ganz fertig; 
een denn wir erinnern uns, daß sich das Stundenrad unter dem 
Blatte klemmte, Kann nun das Federhaus soviel höher ge- 

bracht werden, daß das Stundenrad dadurch von der Strei- 

fung am Federhausdeckel vollständig frei wird und Höhen- 
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luft unter dem Zifferblatt erhält, dann ist die Sache erledigt. 
Ebenso in dem Falle, daß sich das Stundenrad von oben her 
dünner drehen läßt. Trifft aber beides nicht zu, dann bleibt 
uns nur noch übrig, in der Mitte des Zifferblattes auf dessen 
Innenseite eine kleine Höhlung einzuschleifen, was wir mit- 
tels einer im Drehstuhl laufenden Schmirgelrolle, die sehr 
naß gehalten werden muß, in der Weise bewirken, wie es in 
Fig. 78 (Abschn. 240) abgebildet ist. Die gleiche Arbeit wird 
auch manchmal deshalb notwendig, weil der untere Zylinder- 
kloben (chariot) über die Werkplatte vorsteht, wodurch das 
Zifferblatt nach dem Schließen des Glasrandes auf diesen 
Kloben drückt und so eine Klemmung des Zylinders hervor- 
ruft. Das Zifferblatt darf, außer am Rande, nir- 
gends aufliegen. 


316. Nunmehr gehen wir dazu über, den beiden ersten 
Fehlern (305) gründlich abzuhelfen, zu welchem Zwecke wir 
sämtliche Teile von der Werkplatte abschrauben müssen. 
Zunächst stellen wir das Federhaus gerade. Würde es im 
Ganzen zu hoch stehen, dann könnten wir die Abhilfe sehr 
schön dadurch bewirken, daß wir den Federhauskloben auf 
die Platte schraubten und die beiden Ausdrehungen für das 
Sperrad und für das Hütchen auf der Klammerdrehbank 
etwas nachdrehten. So aber steht ja unser Federhaus ohne- 
hin schon zu tief. Wir dürfen es also nicht noch weiter nach 
unten bringen, sondern helfen uns dadurch, daß wir unten am 
Federhauskloben, und zwar nahe dem gegen das Minuten- 
rad zugekehrtem Rande, etwas Grat anbringen. 


317. Dabei braucht nicht etwa der Rand des Klobens 
mit der Hammerpinne verhauen zu werden, sondern dies 
kann ebenso ausgiebig und rasch auf leidlich saubere Art 
geschehen, indem wir einfach an der betreffenden Stelle einige 
Meißelhiebe einschlagen. Im Notfalle kann man dazu einen 
mittleren Taschenuhren-Schraubenzieher verwenden; besser 
aber ist es, da die drehbare Scheibe am Kopfe des Schrauben- 
ziehers hierbei stört, sich dazu einen besonderen Meißel zu 
halten. Schlagen wir damit auf der Unterseite des Klobens, 
nachdem wir ihn mit einer Zwischenlage von Seidenpapier 
auf den Amboß gelegt haben, einen Hieb ein, so wird sich 
zu beiden Seiten dieses Hiebes ein kleiner Wulst gebildet 
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haben. Genügt dieser noch nicht, so schlagen wir kreuzför- 
mig zu diesem Hieb noch einen zweiten ein, der die ersten 
Wülste noch höher heraustreibt (vergl. c in Fig. 98). Wer 
im Besitz von Stahlstempeln mit Zahlen ist, kann hierzu vor- 
teilhaft einen dieser Stempel verwenden; denn dadurch be- 
kommt die Sache den Anschein, als ob die Brücke schon bei 


Ei 


Hlhnii 


Fig. 98 
Anbringen von Grat an einem Klobenfuße 


der Fabrikation numeriert worden sei, und niemand ver- 
mutet, daß die Zahl nur deshalb eingeschlagen worden ist, 
um einen Grat zu erzeugen. 


318. An jedem Ende des Klobens, und zwar nahe dessen 
Innenrande, ein solcher Kreuzhieb oder eine Nummer ein- 
gestempelt, wird das Federhaus innen höher bringen und da- 
mit das Stundenrad von seiner Streifung am Rande des 
Federhausdeckels, sowie die Federhauszähne von der Gefahr 
der Streifung am Gehäuserande befreien. Sollte der einge- 
schlagene Grat allzu hoch geworden sein, dann feilt man mit 
Vorsicht nurganz wenig ab (denn es wird leicht zu- 
viel). Bei diesem Verfahren wird der Kloben am wenigsten 
beschädigt. Auf der Oberfläche und an den Seiten ist über- 
haupt nichts davon zu bemerken. 


319. Ehe wir uns davon überzeugen, ob diese Abhilfe den 

Tieiersetzen gewünschten Erfolg hatte, beseitigen wir auch noch den 
der zweiten Fehler: die beiden zu seichten Zeigerwerks-Eingrifte, 
Zeigerwerks- sonst müßten wir den Federhauskloben zu diesem Behufe 
Eingriffe nochmals abschrauben. Solche groben Fehler, wie das Zu- 
seichtstehen beider Zeigerwerks-Eingriffe kommen nur in 
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ganz ordinären oder schon sehr verpfuschten Uhren vor; wir 
haben demnach umsomehr Anlaß, keine Zeit unnötig zu ver- 
schwenden, und wählen deshalb einen Weg, der uns in weni- 
gen Minuten zum Ziele führt, indem wir nämlich den Wech- 
selradsstift versetzen, ihn näher an den Minutenradszapfen 
heranbringen. 


320. Dabei verfahren wir folgendermaßen: In der stark 
vergrößerten Fig. 99 sei 1 das Gewindeloch des Wechselrad- 
stiftes und a die kleine Ausdrehung für den Ansatz desselben, 
während der Pfeil e die Richtung angibt, in der der Stift ver- 
schoben werden soll. Wir feilen nun mit einer feinen Rund- 
feile das Gewindeloch in der gewünschten Richtung länglich, 
achten aber darauf, daß das Gewinde in den übrigen zwei 
Dritteln seines Umfanges unbeschädigt bleibt. Dann schlagen 


Fig. 100 


Versetzen des Änrichtstifts 


wir zwei Meißelhiebe m m, Fig. 100, in solcher Richtung ein, 
daß sie den stehengebliebenen Teil des Gewindes in der 
gleichen Richtung vortreiben, und klopfen zum Schlusse den 
durch die Meißelhiebe aufgetriebenen Grat mit einem Flach- 
punzen eben. Dabei muß zwischen die Werkplatte und den 
Amboß Seidenpapier gelegt werden, weil sonst die matte 
Vergoldung durch den beim Aufschlagen ausgeübten Druck 
glänzend werden würde. 


321. Nun brauchen wir nur noch das Gewinde nachzu- 
schneiden. Dies kann mittels des Gewindebohrers geschehen, 
man kann aber auch unmittelbar den Anrichtstift dazu ver- 
wenden. Zu diesem Zwecke spannen wir ihn recht fest in eine 
Schiebezange und zwängen ihn — gleichsam als wollten wir 
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das Gewinde mit einem Schneidebohrer neu einschneiden — 
in das auf diese Art versetzte Gewindeloch ein. Nach zwei 
Umgängen wird das Gewinde ziehen. Sollte sich der Ansatz 
nicht flach in die Ausdrehung a legen, weil sich noch etwas 
Grat darunter befindet, so kann man zum Schluß noch einen 
flachen Hohlpunzen aufsetzen und einenSchlag darauf geben. 
Falls die Ausdrehung a nunmehr für den Ansatz des Wech- 
selrades zu klein geworden sein sollte, so ist sie (vergl. a', 
Fig. 100) entsprechend nachzudrehen. 


322. Da der Wechselradstift niemals losgeschraubt wird, 
so hat die durch das obige Verfahren hervorgebrachte Be- 
schädigung des Gewindes nichts zu bedeuten. Der Stift wird, 
wenn der Arbeiter richtig verfährt, unbedingt festsitzen, und 
auf der Rückseite, d. h. auf der oberen Seite der Werkplatte, 
ist durchaus nichts zu sehen. Die vorgenommene Versetzung 
des Wechselradstiftes, durch die man in fünf Minuten beide 
Zeigerwerks-Eingriffe tiefer setzen kann, verrät sich nur da- 
durch, daß der Ansatz des Stiftes um den Betrag der Tiefer- 
stellung exzentrisch in der Ausdrehung a (Fig. 99 und 100) 
sitzt, was ja nichts zu bedeuten hat. Das in gewissem Sinne 
„korrektere‘“ Versetzen des Stiftes durch Füttern und Neu- 
einschneiden des Gewindeloches dauert nicht nur viel länger, 
sondern der in dieser Weise versetzte Stift sieht auch nach 
der Fertigstellung auf der vergoldeten Werkplatte weit 
schlechter aus. 


323. Nachdem wir noch behufs Abhilfe des dritten und 
letzten Fehlers in unserem Beispiele (305) untersucht haben, 
ob sich vielleicht am Minutenrad Grat befindet. oder ob das 
Stundenrohr aufgerieben werden muß, helfen wir auch die- 
sem Fehler in derjenigen Weise ab, die sich aus der Unter- 
suchung ergibt. Etwaiger Grat kann einfach durch Polieren 
des auf die Zeigerwelle gesteckten Viertelrohres mit der 
Polierfeile auf dem Steckholz beseitigt werden. Das darauf 
gesetzte Stundenrohr muß alsdann ganz willig laufen. 


324. Erst jetzt, nachdem wir sämtliche Fehler sachge- 
mäß beseitigt haben, setzen wir wieder alle Teile: Federhaus 
mit Brücke, Minutenrad mit Kloben sowie das gesamte 
Zeigerwerk zusammen und gehen das Ganze nochmals durch, 
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um uns zu überzeugen, daß wir mit unseren Abhilfen das rich- 
tige Maß getroffen haben. Es wird sich vielleicht herausstel- 
len, daß der Grat unten am Federhauskloben zu hoch gera- 
ten ist; dann feilen wir ihn sehr wenig niedriger; denn 
es hilft gleich mehr, als man vermutet. Oder auch ist womög- 
lich der Wechselrads-Eingriff richtig, der Stundenrads-Ein- 
griff dagegen zu tief geworden; dann wälzen wir das 
Stundenrad ein wenig durch usw. Jedenfalls ist es immer 
vorteilhaft, möglichst vielen Fehlern zusammen abzu- 
helfen und nicht bei jedem einzelnen unzählige Male die be- 
treffenden Teile zu zerlegen und wieder zusammenzustellen, 


325. Die „Federhauspartie“, wie die soeben behandelten 
Teile in ihrer Gesamtheit gewöhnlich genannt werden, ist 
nicht nur ein sehr wichtiger, sondern auch ein sehr umfang- 
reicher Bestandteil des Taschenuhrwerks. Insbesondere ge- 
hört hierzu auch das Gesperr. Da es jedoch verschiedene 
Arten von Gesperren gibt, sö sind diese zu einem beson- 
deren Kapitel (366 bis 421) zusammengefaßt worden. Hier 
sei also nur erwähnt, daß wir, nachdem Federhaus-Eingrift, 
Zeigerwerk und Zifferblatt in Ordnung sind, nicht eher 
weiter gehen, als bis wir auch das Gesperr untersucht und 
erforderlichen Falles in Ordnung gebracht haben. 


326. Wir wenden, uns nun noch einigen Fehlern zu, die 
bei den Federhäusern von Schlüsseluhren nicht gerade selten 
vorkommen, z. B. ein zu seichter Eingriff (94) des Feder- 
hauses. Dieser läßt sich, wenn es’ sich um ein „fliegendes“ 
Federhaus in dem üblichen schmalen Kloben handelt, sehr 
leicht berichtigen, indem man einfach einen Messingpunzen, 
wie er in Fig. 89 (286) abgebildet ist, auf die Seiten-Sperr- 
feder setzt und so den Federhauskloben näher ans Minuten- 
rad herantreibt. 


327. Meistens wird alsdann eine Streifung der Feder- 
trommel in der Ausdrehung der Werkplatte entstanden sein. 
Diese beseitigt man nachher, nachdem alle Teile wieder zer- 
legt sind, indem man den Federhauskloben ohne Federwelle 
und ohne Hütchen auf die Werkplatte schraubt, das Kloben- 
loch auf die Zentrierspitze der Klammerdrehbank drückt und 
die Platte auf diese Weise mit der Zifferblattseite nach vorn 
einspannt. Dann wird beim Nachdrehen der Ausdrehung nur 
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soviel als gerade nötig und genau an der richtigen Stelle ab- 
genommen. Die neue Ausdrehung wird auf der Vorderseite. 
der Platte natürlich eine scharfe Kante bekommen, die nicht 
belassen werden darf. Da es zeitraubend und schwierig 
wäre, die Platte von der anderen Seite so einzuspannen, daß 
die Ausdrehung wieder rund läuft, so muß jene scharfe Kante 
sogleich, noch vor dem Abnehmen der Platte aus den Klam- 
mern, mit dem in Fig. 74 (Abschn. 218)abgebildeten, haken- 
förmigen Stichel gebrochen werden. 


328. Wie schon früher erwähnt (287 bis 290), darf auch 
hier nicht übersehen werden, daß durch das Verrücken des 
Federhausklobens sehr leicht eine Klemmung des Hütchens 
im Aufzugloch des Staubdeckels entstehen kann. Dies muB 
sorgfältig untersucht werden; nötigenfalls ist dem Fehler 
durch Nachfeilen oder Nachsenken des Loches im Staub- 
deckel abzuhelfen. — 


329. Wir kommen nun zu einer jener Arbeiten, die so 
recht einen Prüfstein dafür abgeben, ob ein Reparateur 
sauber arbeiten kann, einer Arbeit, die bei Schlüsseluhren 
nicht selten nötig wird, wenn der schmale Federhauskloben 
durch Tieferlegen des Gesperrs von einem unkundigen Ar- 
beiter so verfeilt worden ist, daß er dem Druck der aufge- 
zogenen Feder nicht mehr standhält, sondern durchknickt; 
das Hütchen ist dann noch das einzige, was die beiden Hälf- 
ten des Klobens notdürftig, aber natürlich ganz unzureichend 
zusammenhält. In solchen Fällen muß der Federhauskloben 
gefüttert, eigentlich richtiger „zusammengeflickt“ werden; 
denn es wird ein richtiges Pflaster aufgesetzt, indem man die 
Platte zwischen Sperrad und Federhausboden erneuert. Ohne 
Lötung geht es dabei freilich nicht ab; indessen kann diese 
so sauber ausgeführt werden, daß die Vergoldung des Klo- 
bens nicht im mindesten Einbuße erleidet; außer der nur mit 
der Lupe wahrzunehmenden Lötnat an beiden Seiten des 
Klobens und dem Umstande, daß der Kloben auf der Unter- 
seite blank gedreht ist, darf von der vorgenommenen 
„Flickerei“ nichts zu sehen sein. 


330. Da die Neuanfertigung eines Federhausklobens min- 
destens den doppelten Zeitaufwand erfordert und man nach- 
her entweder den Kloben im unvergoldeten Zustande lassen 
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muß (während bei unserer Reparatur die ursprüngliche Ver- 
goldung ganz tadellos bleibt), oder die Schererei mit dem 
Vergolder hat, der solche Kleinigkeiten nur ungern zur Aus- 
führung übernimmt, mehrere Tage Zeit dazu gebraucht und 
schließlich eine ganz unrichtige Farbe herausbringt, die 
schlechter aussieht, als wenn man den Kloben unvergoldet 
gelassen und nur sauber abgeschliffen hätte, so kann das 
nachbeschriebene Verfahren, solche ‚entzwei gebrochenen 
Federhauskloben zu füttern, doppelt empfohlen werden. 


331. In Fig. 101, Tafel I, ist ein Federhauskloben abge- 
bildet, der teils durch unvernünftiges Nachfeilen des Ein- 
schnittes } für den Sperrhaken, teils dadurch, daß der Boden 
der als Lager für das Sperrad dienenden Ausdrehung g zu 
dünn war, bei i einen Bruch erlitten hat, so daß er nur noch 
durch das Hütchen, dessen Ausdrehung bei k sichtbar ist, zu- 
sammengehalten wird. Daß ein solcher Kloben keine Festig- 
keit besitzt und dadurch der Federhaus-Eingriff ganz un- 
sicher werden muß, liegt auf der Hand; wir legen also eine 
Platte unter den Kloben, und zwar in folgender Weise: 


332. Vor allen Dingen feilen wir den Federhauskloben 
auf der Unterseite flach ab, bis der Boden g (Fig. 101) voll- 
ständig herausfällt und nur noch die Ausdrehung für das Hüt- 
chen (%) stehen bleibt. Dann richten wir uns ein Messing- 
plättchen vor, das zuerst hart gehämmert worden ist 
und dann in die aus Fig. 101 (Tafel I) bei P ersichtliche Form 
gebracht wird. Die Länge dieser Platte muß den Durch- 
messer der Ausdrehung k, die Breite diejenige des Federhaus- 
klobens um je etwa 1 bis 2 mm übersteigen; die Dicke ergibt 
sich von selbst und wird selten mehr als 1 mm betragen dür- 
fen. Es ist unvorteilhaft, die Platte viel dicker als nötig zu 
nehmen, da man sonst nachher zuviel davon abdrehen muß, 


333. Die eine Seite der Platte wird auf dem Kork schön 
flach gefeilt, und nunmehr gehen wir daran, diese Platte auf 
die Unterseite des Klobens zu löten. Da dies, abgesehen vom 
Löten von Zifferblattpfeilern (242), das erstemal ist, daß im 
vorliegenden Buche vom Löten die Rede ist, so seien mir 
einige Bemerkungen darüber erlaubt, die für jede Lötarbeit 
des Uhrmachers giltig sınd. 
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334. Mancher Uhrmacher lötet wie ein Klempner, ja mit- 
unter noch nicht einmal so sauber wie eingeschickter 
Klempner. Bei ganz groben, z. B. elektrotechnischen Arbeiten 
kann ja nun allerdings in der Regel nicht anders verfahren 
werden, als daß man die beiden Tefle aufeinander legt, sie 
tüchtig mit Lötsäure bestreicht, einige nicht zu kleine Brocken 
Zinn daran gibt und nun das Ganze über die Flamme hält, bis 
das Zinn fließt und einen ordentlichen Klumpen um die zu- 
sammengelöteten Drähte usw. bildet. Wenn aber ein Uhr- 
macher bei Taschenühren-Arbeiten in gleicher Weise ver- 
fährt, z.B. beimEinlöten von Steinfassungen oder selbst beim 
Ausfüttern von Bügelknöpfen, so ist das ein ganz unzulässiges 
Verfahren (um nicht eine weit zutreffendere, aber zu unparla- 
mentarische Bezeichnung zu gebrauchen, von der ich meine 
Feder mit Mühe zurückhalte). Der Uhrmacher, der so lötet, 
sollte lieber nachträglich noch Klempner werden. Das einzig 
richtige Verfahren besteht in solchen Fällen darin, daß man 
zunächst den kleineren der beiden zu verbindenden Teile an 
den Verbindungsflächen ganz dünn verzinnt, und ihn dann 
erst auflötet. Auf diese Art wird die Menge des Zinns und 
Lötwassers auf das geringste Maß beschränkt, und die Arbeit 


„sieht schon gleich nach erfolgter Lötung tadellos sauber aus, 


ohne alle an dieKlempnerwerkstatt erinnerndenZinnklumpen. 


335. Demgemäß spannen wir unsere Platte P (Fig. 102) 
in eine alte grobe Kornzange, die wir für derartige Zwecke 
mit einem aus Messingdraht zusammengebogenen Schieber 
D versehen haben, bestreichen die erstere mit Lötwasser, 
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Fig. 102 


legen sechs bis zehn ganz kleine Stückchen Zinn auf 
(alle zusammen höchstens so groß wie ein Stecknadelknopf), 
halten die Platte über die Spiritusflamme und streichen das 
Zinn, sobald es fließt, mit einem Lötstäbchen über die ganze 
Oberfläche der Platte, die wir schnellstens aus der Flamme 


entfernen, und die jetzt mit einer ganz dünnen Schicht Zinn 
bedeckt sein wird. 
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336. Es ist wohl zu beachten, daß das Zinn nach dem 
Fließen augenblicklich aus dem Feuer kommt, weil es 
bei stärkerer Erhitzung sofort verbrennt und dadurch seine Verbrennen 
Bindekraft vollständig einbüßt. Ferner muß, wie sich von des Zinns 
selbst versteht, die zu verzinnende Fläche vollständig rein 
(frisch) sein; d. h. sie darf nach dem Abfeilen entweder über- 
haupt nicht mehr mit den Fingern angefaßt werden, oder sie 
muß unmittelbar vor dem Bestreichen mit Lötwasser noch- 
mals in ihrer ganzen Ausdehnung mit einem Stichel „frisch‘ 
geschabt werden. Das Gleiche gilt natürlich auch für die 
Unterseite des Klobens, auf den jetzt die verzinnte Platte 
gelötet werden soll. 


337. Um die beiden auseinander gebrochenen Teile des 
Klobens richtig zusammenzufügen, gibt es nur ein Mittel: 
der- Kloben muß auf die Werkplatte aufgeschraubt werden. Das Auflöten 
Ist dies geschehen, so muß die untere Seite des Klobens eine der Platte 
vollkommene Fläche bilden. Nachdem man die beiden Hälften 
des Klobens so aneinander gerückt hat, daß die Bruchflächen 
gut aufeinander passen, dreht man die Werkplatte um, gibt 
etwas Lötsäure auf die Unterseite des Klobens, legt die neue 
Platte mit der verzinnten Seite auf das Lötwasser und drückt 
sie mit irgend einem Gegenstand, z.B. einer alten Kornzange, 
etwas fest, während man die zwischen Papier in ein Feilklöb- 
chen eingespannte Werkplatte mit dem Kloben über eine 
Spiritusflamme hält. Sobald das Zinn fließt, was in wenigen 
Sekunden der Fall sein wird, nimmt man das Ganze aus dem 
Feuer, legt den Kloben schnell und flach auf den Schraub- 
stock-Amboß und drückt die Platte mit einer bereit gehal- 
tenen Flachzange so fest als möglich auf. Dies muß sehr rasch 
geschehen, denn das Zinn erstarrt fast augenblicklich. 


338. Nach dem Löten darf nirgends eine Fuge zu sehen 
sein, wohl aber muß ringsum ein schmales Zinnbändchen 
laufen. Durch die Lötsäure haben sich die Ränder neben der Sorgiältig 
aufgelöteten Platte rot gefärbt; der Kloben muß deshalb ab- auswaschen 
geschraubt und, ebenso wie die Werkplatte, ganz gründlich 
mit einer Bürste abgeseift werden, wodurch jede Spur von 
etwa umhergespritzter Lötsäure von den beiden Teilen ent- 
fernt wird. 
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339. Erst jetzt zeichnet man sich von der oberen Seite 
her nach dem Augenmaße konzentrisch zu den beiden Aus- 
drehungen des Klobens (g und k in Fig.101, Tafel I) das Loch 
in der aufgelöteten Platte an, bohrt es durch und reibt es 
so weit auf, bis der obere Federhauszapfen, nicht aber der 
Sperradzapfen, der in diesem Loche lagert, hinein geht. Dann 
feilt man die zu beiden Seiten überstehenden Ränder der 
Platte sorgsam ab, schraubt den Kloben wieder auf die Werk- 
platte und spannt diese leicht in die Klammerdrehbank, wo- 
bei man nach dem durchgebohrten, auf der Rückseite ver- 
senkten Loche zentriert. 


340. Ehe man die beiden Ausdrehungen nachdreht, ist die 
eingespannte Platte nach der ursprünglichen Ausdrehung für 
das Sperrad oder, falls deren Umrisse durch das angeflossene 
Zinn undeutlich geworden sein sollten, nach der größeren 
Ausdrehung (derjenigen für das Hütchen, k in Fig. 101, 
Tafel I) gemau rund zu richten. Erst dann spannt man die 
Platte mit Hilfe der Arretiermuttern (207) fest, wonach die 
Ausdrehung für dasSperrad (g) flach und in die richtigeGröße 
gedreht wird; danach dreht man auch die zweite Ausdrehung 
(k, Fig. 101) ein wenig nach, ohne sie jedoch eigentlich tie- 
fer oder gar größer zu drehen, sondern nur soweit, daß sie 
genau flach ist. — Nur wenn das Sperrad in seiner Aus- 
drehung zwischen Kloben und Hütchen zuviel Luft hat, darf 
und muß die Ausdrehung für letzteres tiefer gedreht werden 
(3%). Über die Arbeitsvorteile, die saubere, glatte Aus- 
drehungen verbürgen, vergl. die Abschnitte 204 bis 222. 


341. Jetzt dreht man mit einemschlanken SticheldasLoch 
für den Sperradzapfen auf. Es ist dies eine Arbeit, bei der 
Übung und Vorsicht erforderlich ist. Die Größe des Loches 
muß mehrmals mit dem Federstift probiert werden. Zeigt es 
sich, daß das Loch noch zu klein ist, so muß der Stichel, be- 
vor der zum Probieren zurückgeschobene Support wieder vor- 
geschoben wird, um etwa 44 Kurbeldrehung nach der Mitte 
zurückgedreht werden. Nach dem Vorschieben des Supports 
darf man dann den Stichel jeweils nur ganz wenig an- 
greifen lassen; denn hierbei ist zu bedenken, daß der Span 
ringsum weggenommen wird, daß sich also der Durch- 
messer des Loches um die doppelte Stärke des 
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Spansvergrößert. Dieser Umstand ist bei allen Dreh- 
arbeiten sehr zu beachten. Wer sich ganz sicher in solchen 
Arbeiten fühlt, mag das Loch mit dem Stichel allmählich bis 
zur richtigen Weite vergrößern; der Anfänger dagegen wird 
besser tun, das Loch zunächst noch etwas zu klein zu lassen 
und es lieber zumSchlusse noch mitderReibahleaufzuweiten, 
Da aber die Reibahle Grat aufwirft, so muß nachträglich das 
Arbeitsstück nochmals in die Klammerdrehbank eingespannt 
und jener Grat auf die in den Abschnitten 218 und 327 ge- 
schilderte Weise entfernt werden. Jedenfalls muß nunmehr 
die Federwelle vollständig in den Kloben eingesetzt werden 
können, damit man nicht nur untersuchen kann, ob die beiden 
Ausdrehungen — der Dicke des Sperrades entsprechend — 
genau die richtige Tiefe haben, sondern auch: wieviel auf der 
Unterseite der aufgesetzten Platte abgedreht werden muß, 
damit diese die richtige Dicke erhält, entsprechend der Höhe 
(Länge) des in ihr laufenden Sperradzapfens. 


342. Auch bei dieser Arbeit muß der Federhauskloben auf 
die Werkplatte aufgeschraubt und diese (diesmal mit der 
Zifferblattseite nach vorn) in die Klammerdrehbank ein- Abdrehen der 
gespannt werden, da nur auf diese Art die Gewähr dafür ge- Rückseite 
boten ist, daß die Platte überall genau gleich dick wird. 
Schließlich dreht man auch noch den vorstehenden Rand der 
Platte nach, und zwar mit einem schrägen, gut polierten 
Stichel, so daß eine Art Facette ringsum entsteht. 


343. Nunmehr bohrt man die vier Löcher für die Schrau- 
ben des Hütchens, die sich mit Zinn gefüllt haben werden, 
wieder aus, schneidet die Gewinde ein und bringt auf der 
Unterseite mit dem Rollensenker je eine kleine polierte Ver- 
senkung an. Auch die Schraubenenden sind, sofern dies nicht 
schon früher geschehen ist, in der Laterne abzurunden und 
zu polieren, wonach man die ganze Unterseite des Klobens 
nebst der aufgesetzten Platte mit einem flach gefeilten Griffel 
abschleift. Am hübschesten macht es sich, wenn man mit 
einer Kante des Griffels zum Schlusse durch ringelnde Be- 
wegungen eine Art Zierschliff anbringt, von dem sich die 
polierte Facette der Platte und die Versenkungen der vier 
Schraubenlöcher vorteilhaft abheben. Dies alles erfordert 
nur wenig Zeit. 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 10 
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344. Danach setzt man den Federstift ein und schraubt 
das Hütchen auf, um den Einschnitt für den Haken der 
Vollendung Sperrfeder (h, Fig. 101, Tafel I) anzubringen. Dieser Ein- 
der Arbeit schnitt darf, um den Kloben nicht wieder unnötig zu 
schwächen, nicht tiefer und breiter als nötig gemacht wer- 
den; jedoch muß selbstverständlich der Sperrhaken bis auf 

den Grund der Sperradzähne eingreifen. 


345. Nachdem diese Arbeit beendet ist, muß nachgesehen 

werden, ob die Tiefe des Federhaus-Eingriffs richtig ist. Er 
Unbeabsich- wird nach dem Füttern desLoches öfters zu tief oder zu seicht 
tigte Verände- Jeworden sein, da es, wie schon weiter oben (340) erklärt 
Meier wurde, nur in seltenen Fällen möglich ist, das neue Loch nach 
Eingriffs der ursprünglichen Sperrad-Ausdrehung rundlaufend auszu- 
drehen. Wenn man aber, statt nach dieser, den Kloben nach 

der größeren Ausdrehung (derjenigen für das Hütchen) rund 

einstellt, die durch die geringe Breite des Klobens an den 
Schmalseiten unterbrochen ist, so kann es schon vorkommen, 

daß das Loch nicht ganz genau auf die alte Stelle gerät. 
Außerdem aber kann auch beim Zusammenfügen der beiden 
Klobenhälften ein Versehen vorgekommen sein, — genug, der 

Fall, daß der Eingriff sich dabei verschiebt, ist nicht selten. 


346. Das hat aber gar nichts zu sagen. Die Verbindung 
zwischen der soeben aufgelöteten Platte und dem Kloben ist 
so dauerhaft, daß wir den letzteren unbedenklich durch einige 
Hammerschläge auf einen Messingpunzen nach der ge- 
wünschten Richtung biegen können, wie dies weiter oben 
(286. und 326) beschrieben ist. 


347. Ein nicht gerade häufiger Fehler ist der, daß das 

Zapfenloch im Federhauskloben zu weit, der Kloben selbst 

Füttern des aber sonst unbeschädigt ist. Dieser Fehler kommt besonders 
Lochesim hei Federhauskloben aus sehr weichem Messing vor. In 
Kloben „Ichem Falle wird natürlich nur das Loch gefüttert. Diese 
Arbeit ist deshalb nicht ganz leicht auszuführen, weil das 

Loch beim Vergrößern in die für den Sperrhaken eingefeilte 

Lücke einbricht. Von einem Einnieten des Futters kann 

deshalb keine Rede sein, sondern es muß eingelötet werden. 

Auch sonst erfordert diese Arbeit viel Vorsicht, z. B. beinı 
Vergrößern des Loches, was nicht durch Aufreiben geschehen 
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darf (schon deshalb, weil das Loch meist seitwärts 
länglich ausgelaufen ist), sondern durch Ausdrehen auf 
der Klammerdrehbank. 


348. Man verfährt dabei so, wie dies in den Abschnitten 
340 und341 geschildert ist, nur mitdem Unterschiede, daß man 
diesmal zum Rundrichten die Sperrad-Ausdrehung als Grund- 
lage benützt. Am besten ist es nun, die Ausdrehung nicht 
durch allmähliches Seitlichstellen des Stichels zu erweitern, 
sondern sie im eigentlichen Sinne des Wortes zu „durch- 
stechen“, Jedenfalls darf man den Stichel beim Aufdrehen 
des Loches nur sehr langsam seitlich vorschieben, bei 
gleichzeitiger schneller Drehung der Kurbel, 
sonst bleibt derStichel an demSperrhaken-Einschnitt hängen, 
und dann kann sehrleichtderganze Klobenzerbrechen. Solche 
Vorkommnisse sind nie unverschuldet, denn bei gehöriger 
Achtsamkeit und Sachkenntnis sind sie ausgeschlossen. 


349. Das Loch für das Futter darf nur wenig, etwa um 
0,5 bis 0,8 mm im Durchmesser vergrößert werden. Das 
Futter selbst muß aus hart gehämmertem Messing (139 bis 
141) zurecht gedreht und nachher gleich einer neuen Stein- 
fassung eingelötet werden. Das heißt also: es darf nicht etwa 
eingesteckt, mit Lötsäure bestrichen und mit einem halben 
Dutzend Brocken Zinn belegt werden, sondern es wird auf die 
viereckige Angel eines Stichels gesteckt (auf der es sich nach- 
her beim Eindrücken in das Loch nicht drehen kann), und zu- 
nächst mit Hilfe eines Lötstäbchens nuram Umfange 
säuberlich und ganz dünn verzinnt (335). Erst dann bringt 
man das Ganze insFeuer, und zwar läßt man dabei den Feder- 
hauskloben am besten auf der Werkplatte aufgeschraubt, da 
er auf diese Art mehr Halt hat und sich beim Eindrücken des 
Futters nicht auseinander biegen kann, was im anderen Falle 
leicht möglich ist. Man bestreicht den verzinnten Rand des 
Futters sowie das ausgedrehte Loch des Klobens mit Löt- 
wasser, bringt die beiden Teile zusammen und hält sie so über 
die Spiritusflamme (vergl. Fig. 103). In dem Augenblick, in 
dem das Zinn fließt, reibt man das Futter mit einer drehen- 
den Bewegung des Stichels fest, entfernt das Ganze schnell 
aus dem Feuer und bläst es behufs rascherer Abkühlung an. 


10* 
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350. Beim Herausnehmen der Platte aus der Flamme muß 
man sehr darauf achten, daß man an dem Stichel nicht mehr 
rüttelt, so daß etwa das anfänglich gut flach eingedrückte 
Futter nachher doch schief sitzt. Sollte dies vorgekommen 
sein, dann muß das Ganze nochmals ins Feuer und das Futter 
nach dem Schmelzen des Zinns mit dem Stichel, der als Hand- 
griff dient, flach gerichtet werden. * 


Fig. 103 
Einlöten eines Futters in den Federhauskloben 


351. Platte und Kloben müssen hierauf sorgfältigst abge- 
seift werden (338), wonach man das Futter oben mit der Ver- 
senkung und unten mit der Unterseite des Klobens flach 
dreht (340 und 342). Hierbei bleibt der Kloben nach wie vor 
auf der Werkplatte aufgeschraubt. Auch kann das Loch 
gleich zur richtigen Größe ausgedreht werden, wenn der 
Arbeiter sich sicher genug darin fühlt (341). 


352. Es kommt mitunter vor, daß das eingelötete Futter 

beim Flachdrehen lose wird. Auch das ist kein unverschulde- 
Losewerden tes „Malheur“, sondern stets auf irgend einen begangenen 
des Futters Fehler zurückzuführen. Entweder ist das Zinn zu lange im 
Feuer geblieben, deshalb verbrannt und brüchig geworden, 
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oder der Arbeiter hat vor dem Verzinnen das Futter unvor- 
sichtigerweise mit den Fingern angefaßt, so daß das Zinn 
nicht gut angeflossen ist, oder er hat beim Herausnehmen der 
Platte aus demFeuer an dem Stichel gerüttelt (am besten läßt 
man den Stichel, sobald das Futter festsitzt, ganz los), wo- 
durch eine — wenn auch vielleicht unsichtbare — Fuge ent- 
standen ist, oder aber, was auch ganz besonders häufig vor- 
kommt: der Stichel, mit dem das Futter in der Klammerdreh- 
bank flach gedreht wird, ist nicht scharf. In diesem Falle 
schneidet er nicht, sondern drückt das Futter hinaus. Das 
kleinste Versehen kann so zur Folge haben, daß man eine 
Arbeit zwei oder mehrere Male ausführen muß, namentlich 
wenn der Arbeiter aus Unerfahrenheit unwissentlich das 
gleiche Versehen immer wieder begeht. 


353. Damit haben wir nunmehr alle wichtigeren Repara- 
turen an der Federhauspartie mit fliegende m Federhause 
besprochen; bei den sogenannten festen Federhäusern*) 
kommen indessen noch einige besondere Fehler vor, die hier 
nicht unerwähnt bleiben sollen. Auch muß teilweise die Ab- 
hilfe der seither schon erwähnten Fehler in anderer Weise als 
beim fliegenden Federhause bewerkstelligt werden. 


*) Die in der Fachliteratur wie in der Werkstätten-Sprache allgemein 
üblichen Bezeichnungen „festes“ und „fliegendes Federhaus‘“ sind in ihrer 
Anwendung auf Taschenuhren bekanntlich unrichtig. Nur für ein an 
der Werkplatte festg&chraubtes Federhaus, wie es beispielsweise in den 
Holzzuguhren, in den alten 30stündigen Wiener Stutzuhren oder bei den 
Repetierlaufwerken der Spindeluhren vorkommt, ist die Bezeichnung 
„festes Federhaus“ richtig. Solche Federhäuser kommen aber in Zylinder- 
und Ankeruhren nicht vor; hier gibt es nur „fliegende Federhäuser“. Wir 
werden deshalb von nun ab zwei zutreffendere Bezeichnungen einführen, 
indem wir diejenigen Federhäuser, . deren Sperrad mit dem Federstift fest 
verbunden ist und in seiner Lagerung zwischen Federhausbrücke und 
Hütchen die einzige Befestigung des ganzen Federhauses bildet (bisher 
„fliegende Federhäuser“ genannt), „einfach gelagerte Federhäuser“ 
nennen, während wir für die seither fälschlich als „festes Federhaus“ 
bezeichnete Konstruktion, bei der das Sperrad lose auf dem Aufzugviereck 
sitzt und am unteren Ende des Federstifts ein zweiter Zapfen vorhanden 
ist, der ebenfalls in einem Zapfenloche läuft, von jetzt ab die zutreffendere 
Bezeichnung „doppelt gelagertes Federhaus“ einführen. Es ge- 
schieht dies infolge mehrfacher Anregungen, deren Berechtigung jeder 
Fachmann zugeben dürfte. D. Verf. 
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354. Eine grobe Unbedachtsamkeit ist es beispielsweise, 
wenn ein Arbeiter von einem doppelt gelagerten Federhause, 


Fehlender bei dem der untere Zapfen in einer besonderen, sehr dünnen 


Stellungszahn 


Zuviel 
Höhenluft 


Schiei 
stehendes 
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Brücke läuft, den Stellungszahn entfernt, dessen Mittelteil 
hier doch als Zapfenansatz zu dienen hat. Fehlt der Stell- 
zahn, so ist als Ansatz nur noch das scharfe Viereck vor- 
handen, das bei jedem Aufzuge der Uhr Messingspänchen 
von dem Zapfenlager’abschabt und aus dessen Fläche nach 
kurzer Zeit ein tiefes Loch aushöhlt, wodurch die Federwelle 
zuviel Luft erhält und verschiedene Fehler entstehen können, 
ganz abgesehen davon, daß die Messingspäne ins Werk 
fallen und dadurch die Uhr zum Stillstande bringen. Wenn 
also in einer solchen Uhr die beschädigte Stellung „mangels 
Zahlung“ (des Kunden nämlich) nicht erneuert werden kann, 
so entferne man nur das Stellungskreuz, lasse aber den 
Stellungszahn, auch wenn dessen Finger abgebrochen sein 
sollte, ruhig sitzen. 

355. Hat die Federhauswelle überhaupt zuviel Höhen- 
luft, so stellt man fest, ob es vorteilhafter ist, das Federhaus 
weiter herunter oder höher hinauf zu bringen, und füttert 
das betreffende Federhauswellen-Zapfenloch (139 bis 147) 
etwasvorstehend. 

356. Steht das Federhaus schief, so läßt sich diesem 
Übel hier natürlich nicht dadurch abhelfen, daß man Grat 
unter dem Kloben anbringt (317), sondern es muß ebenfalls 
eines der beiden Löcher für die Federhauswelle neu gefüttert 
werden. Welches von beiden zu wählen ist, das richtet sich 
nach dem Federrad-Eingriffe. Hängt das Federhaus gegen 
das Minutenrad, und der Eingriff steht etwas zu tief, dann 
zentriert man nach dem unteren Zapfenloch in der dünnen 
Federhausbrücke (137), schraubt den Kloben an und dreht 
das obere Loch rundlaufend auf. Steht im gleichen Falle der 
Federhaus-Eingriff eher zu seicht, dann wird man das Feder- 
haus näher ans Minutenrad heranbringen, indem man das 
Zapfenloch im oberen, auf die Werkplatte geschraubten 
Kloben zentriert, danach das untere Zapfenloch ausdreht 
und dieses füttert, u. s. f. 

357. Nicht unerwähnt sei, daß das Geradestellen des 
Federhauses keineswegs in allen Fällen unbedingt erforder- 
lich ist, sondern nur dann, wenn dadurch eine Streifung oder 
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doch wenigstens die Gefahr einer solchen entsteht. Ist das 
Schiefstehen nur ein „Schönheitsfehler“, dann wird sich der 
praktische Arbeiter mit dessen immerhin Zeit kostender Be- 
seitigung um so weniger aufhalten, als derartige Mängel ja 
nur bei entsprechend billigen Fabrikaten oder schon ander- 
weitig vielfach verpfuschten Werken vorkommen. 


358. Haben wir uns bis hierher hauptsächlich mit 
Schlüsseluhren beschäftigt, so sollen jetzt einige Besonder- 
heiten des Bügelaufzugs erwähnt werden, ehe wir uns 
dem Gesperr, den Federhaken, der Zugfeder selbst und der 
Stellung zuwenden, die ja auch noch zur Federhauspartie ge- 
hören, aber hier (Abschn. 366 u. ff.) in mehreren besonderen 
Kapiteln behandelt sind. In den Uhrwerken mit Bügelaufzug 
ist fast ausnahmslos das doppelt gelagerte Feder- 
haus vorhanden, das in den Abschnitten 353 bis 356 bereits 
behandelt wurde. Besondere Aufmerksamkeit ist hier ferner 
dem Zeigerwerk zuzuwenden. Es wurde schon erwähnt 
(299), daß beim Untersuclen der Eingriffe von Stunden- und 
Wechselrad auch derjenige des stählernen Zwischenrädchens, 
das die Übersetzung vom Zeigerwerkstrieb zum Wechsel- 
rade vermittelt, nachgesehen werden muß. In manchen 
Uhren mit Bügelaufzug sind sogar mehrere solcher 
Zwischenrädchen vorhanden; es darf dann nicht übersehen 
werden, daß beim Untersuchen des Zeigerwerks (296) nicht 
nur diese sämtlichen Eingriffe untersucht werden müssen, 
sondern jedes einzelne dieser Rädchen auch daraufhin ge- 
prüft werden muß, ob es willig läuft, andererseits aber auch 
nicht allzu viel Luft hat, wodurch die Eingriffe ebenfalls 
unsicher werden könnten. 


359. Es ist eben stets zu bedenken, daß diese Zwischen- 
rädchen nicht nur beim Zeigerstellen in Funktion treten, son- 
dern durch das Wechselrad auch während des Gan- 
ges der Uhr mitgeführt werden; im ersteren 
Falle ist also das Zwischenrädchen das treibende, im 
zweiten Falle das angetriebene Rad. 


360. Durch diese doppelte Aufgabe des Zwischenräd- 
chens kommt m!tunter ein Fehler vor, den man bei der ge- 
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wöhnlichen Art der Untersuchung des Zeigerwerks (296 bis versteckter 
801) leicht übersieht und auch nachher, wenn die Uhr stehen Fehler 
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geblieben ist, nur schwer findet. Obwohl man nämlich den 
Eindruck hat, als müsse eine Klemmung am Zeigerwerk oder 
Minutenrade vorhanden sein, findet man doch nichts, umso 
weniger als die Uhr, sobald man die Zeiger und das Ziffer- 

blatt abgenommen hat, sofort wieder in lebhaften Gang gerät 

und schon dadurch den Beweis liefert, daß die vorher vor- 
handen gewesene Störung jetzt nicht mehr bestehen kann. 

361. Um diesem knifflichen Fehler auf die Spur zu kom- 

men, empfiehlt es sich, die Hemmung aus der Uhr zu nehmen, 

und das Werk, indem man an der Aufzugkrone ganz wenig 
Aufdecken des antreibt, langsam ablaufen zu lassen, wobei man den Eingriff 
Fehlers Jes Wechselrades mit dem Zwischenrade genau beobachtet. 
Man wird dann finden, daß dieser Eingriff nach einiger Zeit 


Fig. 104 “ 
Fehlerhafter Eingriff des Zwischenrädchens ins Wechselrad 


so aufstößt, wie dies in Fig. 104 gezeigt ist, in der W das 

30zähnige Wechselrad, Z ein 20zähniges stählernes Zwischen- 
rädchen in sehr starker Vergrößerung darstellt. 

362. Betrachtet man die beiden Räder, so fällt sofort die 

schlanke Form der Zähne des Stahlrades Z und die um so 

Ursache des plumpere Wälzung der Wechselradzähne auf, an deren 

Fehlers .inem, bei H, eine Zahnspitze des Stahlrades Z aufsetzt. 

Diese schlanke Zahnform geben die Fabrikanten jenen 

Zwischenrädchen mit besonderer Vorliebe, weil dadurch der 

Eingriff beim Zeigerstellen sehr sanft und glatt durch- 

geht. Ist aber die Uhr im Gange und das Wechselrad das 


treibende Rad, so entsteht dann der hier veranschau- 
lichte Fehler. 
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363. Beim ersten Blick könnte man glauben, die Abhilfe 
müsse durch Schlankerwälzen der Wechselradszähne er- 
folgen. Dies wäre jedoch falsch. Denn um soviel als der Abhilfe des 
Zahn H schmaler wird, werden ja sämtliche Zähne des Fehlers 


Wechselrades schmaler; der dem Zahne H vorausgehende C 
Zahn wird sich also in der Drehrichtung des Wechselrades 
um den Betrag der Verschmälerung weiter nach links be- 


wegen können, und der Fehler bleibt nach wie vor bestehen. 
Ganz abgesehen davon, würde auch die vorher schon über- 
reichliche Zahnluft zwischen W und Z durch dieses falsche 
Vorgehen noch vermehrt werden. Die richtige Abhilfe be- 
steht darin, daß man das Stahlrad Z auf den Drehstuhl 
nimmt und dessen Zahnspitzen mit dem Ölstein etwa um 
soviel abdreht, als der punktierte Kreisbogen ab in Fig. 104 
angibt. Damit ist der Fehler sicher und schnell beseitigt. 


364. Hier ist der Ort, einen anderen Fehler zu erwähnen, 
dessen Ursache ebenfalls nicht immer ganz leicht aufzufinden Suse en 
ist. Es kommt nämlich selbst bei besseren Uhren mit trjepes 
Bügelaufzug bisweilen vor, daß nach erfolgtem Zeigerstellen, 


Fig. 105 


wenn man den Druckknopf losläßt, das Zeigerstelltrieb im 
Eingriff mit dem stählernen Zwischenrädchen stecken 
bleibt und erst nach einer Berührung der Aufzugkrone 
zurückspringt. Untersucht man den Druckknopf, so findet 
man ihn ganz frei in seiner Hülse; auch sämtliche Eingriffe 
der Zeigerwerksräder haben genügende Zahnluft, insbe- 
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sondere sind meistens die Zähne des Zwischenrädchens recht 
dünn, ähnlich wie in Fig. 104. 


365. Der Fehler kann nur zwei Ursachen haben. Ent- 

weder schlottert das Zeigerstelltrieb (£, Fig. 105) auf dem 

Ursache und Viereck (v) der Aufzugwelle, drückt sich infolgedessen schief 

Abhilfe nd klemmt sich deshalb, oder das Zeigerstelltrieb wird bis 

zum Zahngrund in die Zähne des Zwischen- oder Wechsel- 

rades hineingedrückt und klemmt sich im Eingriff. Im ersten 

Falle bleibt nichts übrig, als das Trieb oder die Aufzugwelle 

zu erneuern und dabei die Vierecke beider genau aufeinander 

zu passen. Im zweiten Falle bohrt man einfach einen Stift (s, 

Fig. 105) so in die Werkplatte, daß sich das Ende der Zeiger- 

stellfeder beim Hineindrücken des Zeigerdruckknopfes da- 

gegen stützt und damit verhindert, daß die Zähne des Trie- 

bes # zu tief in die Zahnlücken des Wechselrades gedrückt 
werden. 


Das Gesperr 

366. Zu den einfachsten, am leichtesten verständlichen 
Teilen einer Taschenuhr gehört das Gesperr. Vielleicht ist 
gerade dieser Umstand ein Grund mehr dafür, daß es von 
manchen Reparateuren gänzlich vernachlässigt wird, wovon 
man sich oft genug überzeugen kann. Ist schon dies erstaun- 
lich, so erscheint noch unverständlicher der Umstand, daß 
auch beim Ersetzen schadhaft gewordener Sperrfedern und 
Sperrkegel, wobei die Arbeit ebenso schnell und leicht gut, 
als schlecht gemacht werden kann, mitunter ebenso 
sorglos verfahren wird. Wer hätte nicht schon neu ein- 
gesetzte Seitensperrfedern gefunden, die nur zur Hälfte, ja 
nur zu einem Drittel der Zahnlückentiefe in die Sperrzähne 
eingriffen, dafür aber — offenbar der vermeintlich größeren 
Haltbarkeit wegen — dreimal so stark gelassen waren, als 
sie von Rechts wegen sein sollten? Kann es wohl etwas 
Verkehrteres geben? 


367. Selbst bis in die Fabrikation erstrecken sich diese 
Unbegreiflichkeiten. Zu Anfang der achtziger Jahre wurde 
mir beispielsweise von dem Vertreter einer schweizerischen 
Schablonenuhrenfabrik, die heute zu den allerersten Welt- 
firmen zählt (damals waren erst wenige Schablonenuhren im 
Handel), ein neues Kaliber von Ankeruhren vorgelegt, das 
sich durch sehr gesunde Bauart auszeichnete und namentlich 
in der Hemmung ganz vortrefflich gearbeitet war. Indem ich 
mich darüber freute, fiel mein Blick auf das Gesperr: O wehl 
Um einen Putzen, dessen Mittelpunkt das eine Gewindeloch 
für die beiden Schrauben des Sperrad-Deckklobens bildete, 
war ein etwa 13 mm langer Haken gelegt, der in einer Länge 
von höchstens 5 mm federnd gemacht war, aber auch hier 
nahezu 1 mm Dicke hatte; also Sperrkegel und Sperrfeder 
aus einem Stück! Die „Knarre“ schnarrte denn auch laut 
genug. Der Vertreter der Fabrik war nicht wenig bestürzt, 
als ich ihm sagte, daß diese Sperrfedern im allerhöchsten 


Vernach- 
lässigung des 
Gesperrs 


Fehlerhafte 
Bauart 


Nachweis der 
Fehler 


156 Das Gesperr 


Maße dem Bruche ausgesetzt sein würden, und daß deshalb 
jeder bessere Uhrmacher die Uhren trotz ihrer sonstigen 
Vorzüge nicht führen werde. Er berichtete sofort an die 
Fabrik, die daraufhin weitere Erkundigungen bei tüchtigen 
Fachleuten einzog und mein Urteil bestätigt fand. Allein 
was war zu machen? Tausende solcher Uhren waren schon 
fertiggestellt, viele weitere Tausende in Arbeit; das ganze 
Kaliber, insbesondere der Federhauskloben, war auf diese 
Form des Gesperrs zugeschnitten, und durch eine Abände- 
rung wurden eine Menge Stanzen und Modelle, die Tausende 
von Franken gekostet hatten, wertlos. Es dauerte etwa zwei 
Jahre, bis die Umänderung durchgeführt war. Bis dahin 


Fig. 106 
Fehlerhaft angelegtes Gesperr 


aber hatte die Fabrik ihren Abnehniern die Ersatz-Sperr- 
federn (glücklicherweise vollständig fertig und auswechsel- 
bar) großweise kostenlos liefern müssen, und der Uhrmacher 
mußte jede einzelne vorsichtig weißblau anlassen, ehe er sie 
einsetzte. Heute ist in jenen Uhren Sperrkegel und Sperr- 
feder, wie dies stets vorteilhafter ist, getrennt. 

368. Es wird von Nutzen sein, jenes Gesperr hier abzu- 
bilden, um daran zu zeigen, worin eigentlich der Kon- 
struktionsfehler bestand; denn nur dadurch wird es uns klar 
werden, auf was wir bei der Reparatur des Gesperrs zu 
achten haben. 

369. In Fig. 106 ist r die Sperrfeder, deren äußerstes 
Ende gleichzeitig als Sperrkegel dient. Infolge der groben 
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Verzahnung des Sperrades (an sich kein Fehler, sondern ein 
Vorteil, weil dadurch die Widerstandskraft der Sperrzähne 
im gleichen Verhältnisse wächst) muß diese Sperrfeder eine 
sehr große Bewegung machen (vergl. die punktierte Stel- 
lung r!). Der Druck des Sperrades im Ruhezustande erfolgt 
in der Richtung der Tangente f; der Unterstützungspunkt 
(nämlich die.Spitze bei r, die sich in der Richtung des Pfeils 
gegen die Wandung der Ausfräsung für die Sperrfeder 
stützt) liegt also sehr weit außerhalb der Tangente, und dies 
hat zur Folge, daß der Druck des Sperrades die Sperrfeder 
in der Richtung des Pfeils ce nach außen zu wölben sucht. 
An dem Ort der stärksten Wölbung, bei 5, trat denn auch 
regelmäßig der Bruch ein. 


370. Man hat nun zwischen zwei Übeln zu wählen. Ent- 
weder man läßt die kurze federnde Stelle, die von a bis wenig 
über b hinausreicht, einen ganzen Millimeter stark: dann ist 
die Elastizität der Feder so gering, daß sie die große Be- 
wegung nach r! nicht aushält und aus Mangel an Elastizität 
sofort beim ersten Aufzuge nahe bei a, also etwa bei c, 
springt. Diese Erfahrung war wahrscheinlich in der Fabrik 
gemacht und deshalb die Feder schwächer gewählt worden. 
Nunmehr trat aber der neue Fehler auf, daß die schwache 
Stelle im Ruhezustande, wie schon beschrieben, durch den 
Druck des Sperrades beständig nach außen gedrückt wurde, 
was sie für die Dauer ebensowenig aushalten konnte; 
infolge dessen trat der Bruch nach einiger Zeit an jener Bie- 
gungsstelle, nämlich bei b ein. 


371. Daraus geht hervor, daß es stets unvorteilhaft, ja in 
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manchen Fällen — z. B. im vorliegenden — ganz unzu- ' 


lässig ist, Sperrkegel und Sperrfeder aus einem Stücke 
zu gestalten. Zulässig ist diese Bauart nur dann, wenn der 
als Sperrkegel dienende Kopf der Sperrfeder irgendwo in 
solcher Richtung fest anliegt, daß dadurch jede Bean- 
spruchung des federnden Teiles aufgehoben wird, und 
deshalb dieser letztere so zart und elastisch gehalten werden 
kann, wie man nur will. Dies ist zum Beispiel bei dem in 
Fig. 107 vergrößert dargestellten Gesperr der Fall. 


372. Hier ist k das kleine, h das große Aufzugrad. Beide 
werden von einer flachen Brücke n an ihrer Stelle gehalten, 
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die gleichzeitig den Fuß b der Sperrfeder mit dem Stellstift d 
derart bedeckt, daß die Schraube e sowohl den Sperrfeder- 
fuß b als auch die Brücke n festhält. Die Sperrfeder besitzt 
einen sehr langen und deshalb elastischen, federnden Teil a 
und einen sternförmigen Kopf f, dessen lange &pitze z in die 
Zähne des kleinen Aufzugrades k einfaßt, während die kür- 
zere Nase :! in die Verzahnung des großen Aufzugrades h 
eingreift, das sich während des Aufziehens in der Richtung 
des Pfeiles m dreht. 


Fig. 107 


373. Der Druck dieses Rades am Sperrfederkopf im 

Ruhezustande des Gesperrs erfolgt somit an der Nase 4! in 

Tadellose der Richtung der Tangente #t!, und hierdurch wird die 

Festigkeit Spitze ; fest in den Zahngrund von k gepreßt. Somit fängt 

der massive Kopf f den ganzen Druck der Radzähne von h 

auf, und die Sperrfeder a erfährt nicht die geringste Be- 
anspruchung auf Druck oder Zug. 


374. Zur Bequemlichkeit des Reparateurs beim Ab- 
spannen der Zugfeder ist noch eine Schraube c mit ex- 
zentrischem Kopfe so gelagert, daß dieser Kopf, wenn man 


Wirkung der Seitensperrfeder 159 


die Schraube um einen halben Umgang dreht, den Sperr- 
federkopf aus den Zähnen der Räder h und % aushebt. Auch 
beim Aufziehen wird der Federkopf von den Rädern sehr 
leicht ausgehoben. Dieses Gesperr, das von der Soeiete 
horlogere Reconvilier in ihren Uhren angewandt wird, ist 
somit vollkommen einwandfrei, trotzdem hier Sperrfeder und 
Sperrhaken aus einem Stück bestehen. Höchstens könnte 
man die etwas zu große Bewegung des Sperrkegelkopfes 
beim Ausheben aus den Zähnen und Wiedereinschnappen als 
unvorteilhaft bezeichnen. Diese kommt aber hier deswegen 
nicht sonderlich in Betracht, weil der federnde Teil a der 
Sperrfeder außergewöhnlich lang ist. 

375. Ähnlich vorteilhaft in bezug auf geringe Bean- 


spruchung des federnden Teils der Sperrfeder ist die gewöhn- Wirkung der 
liche Seitensperrfeder (Fig. 108). Der Druck des Sperrades Seitensperr- 


erfolgt hier in der Richtung des Pfeils . Daraus entsteht nur m 
Fig. 108 
Fehlerfreie Seitensperrfeder . 


eine mäßig starke Beanspruchung des federnden Teils ce 
auf einfachen Zug in der Längsrichtung. Hier 
kann man also die wünschenswerte Elastizität der Sperrfeder 
sehr leicht dadurch herstellen, daß man den federnden 
Teil ce möglichst lang und dünn macht. 


376. Eine ideale Einrichtung wäre es aber erst dann, 
wenn der federnde Teil der Sperrfeder ausschließlich 
für das Einschnappen des Sperrhakens zu sorgen hätte, und Sperrieder 
sonst gar nicht weiter beansprucht würde, wie und Sperr- 
es außer bei dem in Fig. 107 abgebildeten Gesperr noch bei gel getrennt 
einigen anderen kreisrund geformten Sperrfedern mit Sperr- 
haken am äußersten Ende der Fall ist, deren Beschreibung 
hier jedoch zu weit führen würde, Das Beste bleibt deshalb 
immer ein Gesperrt, in dem Sperrkegel und Sperrfeder ge- 
trennt sind. 
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377. Geradezu musterhaft ist in jeder Beziehung das 
Gesperr der echten Glashütter Uhren, das zwar von 
Dutzenden anderer Fabriken äußerlich anscheinend genau 
nachgeahmt wird, jedoch teilweise mit völliger Verkennung 
derjenigen Umstände, die den Erfinder sdieser trefflichen 
Konstruktion veranlaßt haben, dem Sperrkegel seine charak- 
teristische Form und das längliche Loch zu geben, das ihn 
auf seinem Putzen beweglich macht. 


378. Es dürfte sich verlohnen, dieses Gesperr etwas näher 
zu betrachten, um so mehr als das längliche Loch im Sperr- 
kegel von vielen Fachleuten irrtümlicherweise als die Quelle 
mancher Fehler angesehen wird. Fig. 109 gibt in etwa 
anderthalbfacher Vergrößerung ein solches Gesperr wieder. 


Fig. 109 
Das Glashütter Gesperr 


Wir sehen hier ein 64zähniges Aufzugrad A, das gleichzeitig 
als Sperrad dient, einen kräftigen Sperrkegel k von ganz 
charakteristischer Form und eine dem Umfange der Werk- 
platte sich anschmiegende Sperrfeder f, die nur mit der 
äußersten Spitze auf dem Sperrkegel aufliegt. 


379. Um das Zusammenwirken von Sperrkegel und 
Sperrfeder noch deutlicher zu zeigen, sind diese beiden Teile 
in Fig. 110 stark vergrößert dargestellt, wobei die den Sperr- 
kegel festhaltende Schraube weggelassen ist, um das läng- 
liche Loch des Kegels sichtbar zu machen. Gleichzeitig 
kann uns diese Abbildung dazu dienen, alle Vorzüge des 


Glashütter Gesperrs in bezug auf seine Konstruktion klar 
zu machen. 
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580. Der Stützpunkt für den Sperrkegel, nämlich der 
Putzen p, Fig. 110, liegt fast genau auf der Tangente dt. Die 
Verzahnung des Aufzug- und Sperrades A ist nicht allzu fein, 
wodurch die Zähne stark sind und die Sperrkegelspitze, ohne 


Fig. 110 


sehr dünn zu werden, fast bis auf den Grund der Zahnlücke ein- 
greift. Ein besonderer Vorteil ist jedoch die Verschiebbarkeit 
des Sperrkegels in seiner Längsrichtung, die durch die längliche 
Form seines Loches erzielt ist. ’ 


381. Diese hat zwei ausgesprochenen Zwecken zu dienen. 
Erstens dazu, den Weg, den das am Sperrkegel angreifende 
Ende der Sperrfeder beim Aufsteigen des Sperrkegels auf die 
Zahnspitzen und Einschnappen in die Zahnlücken zurückzulegen 
hat, zu verkleinern, so daß die Feder nur ganz wenig auf 
Elastizität beansprucht wird. Betrachten wir nämlich in 
Fig. 110 die nach rechts verschobene Stellung des Sperrkegels, 
in die er bei jedesmaligem Vorwärtsdrehen des Aufzugrades A 
gerät, so bemerken wir, daß die Spitze der Sperrieder bei 
dieser Stellung des Sperrkegels in die Vertiefung c geglitten 
ist, wodurch sie beim weiteren Vorwärtsdrehen des Rades A 
lange nicht mehr so hoch gehoben wird, als wenn sie auf dem 
. verbreiterten Teile % liegen geblieben wäre. Denn erstens ist 
die Hebellänge vom Drehpunkt des Sperrkegels bis zum Auf- 
lagepunkt der Sperrfeder dadurch kleiner geworden; zweitens 
wird die Hebung der Sperrfeder noch um die Tiefe der Aus- 
ieilung geringer. Dieser keineswegs nebensächliche Umstand 
ist fast von allen Fabrikanten übersehen worden, die das Glas- 
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hütter Gesperr nachgeahmt haben. Sperrkegel und Sperrfeder 
haben ganz genau die Form des Originals, auch das längliche 
Loch des Sperrkegels ist vorhanden ; die Sperrfeder aber greift 
so weit über die Spitze des Sperrkegels, daß sie trotz dessen 
Verschiebbarkeit nicht in die — zwar vofhandene, aber unter 
solchen Umständen gänzlich zwecklose — Vertiefung gleitet 
und infolge dessen eine zwei- bis dreifach so hohe Hebung er- 
leidet, als dies bei dem echten Glashütter Gesperr der Fall ist.*) 


382. Die zweite und Hauptwirkung des länglichen Loches 
am Sperrkegel kann allerdings auch dann, wenn der 
hier gekennzeichnete Fehler gemacht worden ist, nicht un- 
wirksam gemacht werden. Sie beruht darauf, daß die Feder, 
selbst wenn keine Stellung am Federhause ist, niemalsbis 
zum letzten Punkt gespannt werden kann, 
weil eben das Aufzugrad nach Beendigung des Aufzuges unbe- 
dingt ein wenig zurückgeht, zum mindesten um so viel, als die 
Verlängerung des Sperrkegelloches über den den Putzen um- 
schließenden Kreis hinaus beträgt. Durch diesen kleinen Rück- 
gang wird aber nicht etwa, wie irrtümlich geglaubt wird, die 
Stellung (wo eine solche vorhanden ist) in Gefahr gebracht, 
sondern im Gegenteil entlastet.**) 


383. Daß aber auch bei dieser sonst so vortrefflichen 
Einrichtung ein Konstruktionsfehler alle Vorteile zunichte 
machen kann, beweist Fig. III. Bei der hier dargestellten 
Form des Sperrkegels arbeitet ein solches Gesperr oft lange 
Zeit ganz gut; dann auf einmal bleibt der Sperrkegel auf der 
Spitze eines Zahnes stehen, und das Rad geht zurück. Unter- 
sucht man das Gesperr, so kann man zunächst keinen Fehler 


*) Bei dieser Gelegenheit muß leider festgestellt werden, daß 
mir in den letzten Jahren häufig auch echte Glashütter Uhren in 
die Hand gekommen sind, bei denen der gleiche Fehler vorlag. In 
früheren Jahren waren alle Sperrfedern in Glashütter Uhren genau 
nach den hier entwickelten Grundsätzen gearbeitet. D. Verf. 


**) An dieser Stelle können wir auf die vorliegende Frage nicht 
weiter eingehen. Wer sich für diesen Gegenstand näher interessiert, 
findet eine ausführliche Erörterung unter dem Titel „Altes und Neues 
über das Gesperr in Taschenuhren“ in der Deutschen Uhrmacher- 
Zeitung, Jahrgang 1908, Nr. 3. D. Verf. 
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finden, denn die Sperrfeder drückt genügend und der Sperr- 
kegel ist auch vollständig frei und ohne Grat. Ein Fehler muß 
aber selbstverständlich vorhanden sein. In der Zeichnung ist 
er gezeigt. 


584. Der Rücken des Sperrkegels bildet nämlich eine 
Schräge, und die Sperrieder ist daher bestrebt, den Sperrkegel 
nach hinten, gegen seinen Drehpunkt, zu drängen. Beim Auf- 
ziehen gleitet deshalb der Kegel nicht immer nach vorn, wie 
er sollte, sondern findet bei den durch die Punkte a und b an- 
gedeuteten Stellen zwei Stützpunkte, wodurch er dann manch- 
mal trotz des Druckes der Feder nicht abfällt. 


Fig. II 


385. Die Abhilfe ist sehr einfach: man braucht nur dem 
Rücken des Sperrkegels die rechts oben bei c angedeutete 
Form zu geben; dann wird der Sperrkegel stets sicher nach 
vorn gleiten und immer in die Zahnlücken einfallen. Es ist 
deshalb bei Repassagen und Reparaturen stets darauf zu 
achten, daß der Sperrkegel auch sicher hin und her gleitet. 


386. Nach dieser kleinen Abschweifung wollen wir uns 
den im Gesperr vorkommenden Fehlern zuwenden, und zwar 
zunächst denjenigen bei einfach gelagerten (fliegenden) Feder- 
häusern mit Seitensperrfedern. Es bedarf nur geringer Auf- 
merksamkeit, um bei diesem Gesperr jeden Fehler auszu- 
schließen. In der Hauptsache sind nur die folgenden drei Dinge 
zu beobachten : 


1. Die Sperrzähne sowie der Sperrhaken der Feder müssen 
scharf sein; 


2. der Sperrhaken muß vollständig bis auf den Grund der 
Zähne eingreifen ; 
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5. er darf nicht nach oben oder unten (die Oberfläche des 
Klobens als „oben“ betrachtet) ausweichen können. 

Daß ferner die Feder im Interesse einer möglichst geringen 
Abnützung des Sperrhakens und der Radzähne ‚nicht zu stark 
sein darf, auch das Sperrad wie der ‘Sperrhaken gut gehärtet 
sein müssen, versteht sich von selbst. 


387. Die Prüfung bei der Reparatur beschränkt sich jedoch 
auf die Sicherheit des Gesperr-Eingriffs ; nur wenn eine bereits 
stattgefundene Abnützung darauf hindeutet, daß der Sperrhaken 
zu weich ist, wird man natürlich auch die Härte der Sperrfeder 
untersuchen und nötigenfalls eine neue Härtung vornehmen. 
Beim Anlassen macht man den Fuß und den federnden Teil 
der Sperrfeder hellblau, während der Sperrhaken bloß dunkel- 
gelb bis höchstens kirschbraun anlaufen darf. Für das Sperrad 
ist dunkelblau die vorteilhafteste Farbe, die zu starkes Abnützen 
der Zähne verhütet und ihnen doch jede Sprödigkeit nimmt, die 
ihren Bruch veranlassen könnte. 


388. Wir wollen nun annehmen, es liege uns ein Gesperr 
mit Seitensperrfeder vor, das gleichzeitig sämtliche Feh- 
ler aufweist, nämlich : 

1. Sperrzähne sowie Sperrhaken sind durch Abnützung 
infolge zu seichten Eingriffs und zu starker Feder stumpf ge- 
worden ; 

2. dadurch ist der Eingriff des Sperrhakens natürlich von 
vornherein zu seicht; er wird aber durch das Nachfeilen der 
Spitze noch seichter werden ; 

3. der Fuß der Sperrfeder ist zu niedrig ; er sitzt nach dem 
Anschrauben nicht fest, so daß der Kopf nach unten ausweichen 
kann, wie Fig. 112 dies punktiert andeutet. 


389. Diesem letzteren Fehler werden wir nachher, sobald 
wir die Sperrfeder losgeschraubt haben, einfach dadurch ab- 
helfen, daß wir mit der Hammerpinne bei r etwas Grat an 
den Federfuß klopfen, wodurch sich das vordere Ende der 
Feder höher hebt und die ganze Feder sich feststellt. 


390. Selbstredend kann auch der umgekehrte Fehler vor- 
liegen, nämlich daß die Feder nach oben ausweicht, wie 
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es in Fig. 112 in ausgezogenen Linien gezeichnet ist. In diesem 
Falle würde der Grat am hinteren Ende des Federfußes, also 
bei n angeschlagen werden müssen. Dies geschieht stets auf 
der inneren, am Kloben anliegenden Seite, so daß 
von den Hammerschlägen außen fast nichts zu sehen ist. 


Fig. 112 
Zu niedriger Fuß einer Seitensperrfeder 


391. Wir wenden uns nun unserem Gesperr zu. Zunächst 
werden wir die Zähne des Sperrades sowie den Haken der 
Sperrfeder sorgfältig scharf feilen und dabei besonders darauf 
achten, daß beide Teile etwas, doch nur wenig, unterfeilt 
sind. Die Sperrzähne müssen danach oben und unten ein wenig 
abgeschrägt werden, was wir bewirken, indem wir den Feder- 
stift in eine Zange des Drehstuhls oder der Schraubenkopf- 
poliermaschine einspannen (erst oben am Viereck, dann am 
unteren Ende) und während des Drehens in der Maschine einen 
kleinen Ölstein schräg auf den Rand des Sperrades halten. 


392. Darauf setzen wir den Federstift in den Kloben und 
schrauben das Hütchen auf. Das Sperrad muß sich mit etwas 
' Reibung unter dem Hütchen drehen. Sollte es zu leicht gehen 
oder gar schlottern, so muß die Ausdrehung für das Hütchen 
(e in Fig. 115) entsprechend nachgedreht werden (340). 


395. Sämtliche vier Schrauben des Hütchens müssen gut 
ziehen, da ja hiervon die Sicherheit des Federhaus-Eingriffs 
abhängt. Jede mangelhafte Schraube ist unbedingt zu ersetzen. 
Auf der unteren Seite des Federhausklobens dürfen die Schrau- 
benenden nicht vorstehen. — Dagegen muß der im Kloben 
lagernde Zapfen des Federstifts ein wenig über die untere 


Klobenfläche vorstehen, damit eine Streilung des Federhauses 
hier unmöglich ist. 


394. Ist der Federstift festgeschraubt, so muß der Ein- 
schnitt im Kloben für den Sperrhaken tief genug sein, 
damit der letztere bis auf den Grund der Sperrzähne einfassen 
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kann. Nötigenfalls ist die Lücke im Kloben entsprechend zu 
vertiefen. 


395. Erst jetzt legt man die Sperrfeder an Ort und Stelle, 

um zu probieren, ob der Sperrhaken tief genug ins Rad greift. 

Tieferlegen Wenn nicht, so muß die Seitenwand des Federhausklobens, 

der Sperr- und zwar in der ganzen Länge der Sperrieder, soviel als nötig 

feder „pgefeilt werden. Danach wird es in der Regel auch erforder- 

lich sein, das Gewinde der Sperrfederschraube um einen bis 

zwei Umgänge zu kürzen, weil sie sonst den Federfuß nicht 
festschraubt. 


396. Auf das Ziehen der Sperrfederschraube ist ebenfalls 
das größte Gewicht zu legen. Zieht sie schlecht, dann unter- 
Die Sperr- lasse man alle Pfuschereien durch Breitschlagen des Schrau- 
lederschraube bengewindes, Zutreiben des Gewindeloches und dergleichen ; 
abgesehen davon, daß dies schlecht aussieht, erfüllt es in der 
Regel noch nicht einmal seinen Zweck, sondern die Schraube 
wird, selbst wenn sie momentan halten sollte, doch nach ganz 
kurzer Zeit wieder lose. Wenn also die Schraube der Sperr- 
feder nicht zieht, so fertige man ohne weiteres eine neue an 
und schneide vorher, wenn erforderlich, das Gewindeloch im 
Kloben nach. Mitunter muß dieses sogar erst tiefer gebohrt 
werden, um ein sicheres Festhalten der Schraube zu verbür- 
gen, auf das es sehr ankommt, wenn das Gesperr dauernd in 
Ordnung bleiben soll. 


Falsche 397. Durch das Nachfeilen des Sperrhakens ist dieser nicht 
Angriffsstele nur niedriger, sondern auch kürzer geworden. Bei 


Fig. 113 
Fehlerhafte Seitensperrfeder 


stärkerem Nachfeilen kann dadurch ein Fehler entstehen, den 
manche Seitensperrfedern schon von vornherein besitzen, und 
der in Fig. 113 veranschaulicht ist. Die Angrifisstelle des 
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Sperrhakens erfolgt hier nicht im Tangentenpunkt, sondern 
hinter (in bezug auf die Wirkungsrichtung des Sperrades) 
demselben. Die Spitze des Sperrhakens müßte, wenn richtig, 
in die Linie «db der Fig. 113 fallen. 


398. Wenn der Unterschied so bedeutend ist, wie dies 
hier gezeichnet ist, so wäre es falsch, den Eingriff der Sperr- 
feder durch bloßes Abfeilen der Seitenfläche des Klobens tiefer 
zu stellen; die Sperrfeder muß vielmehr zuerst nach rück - 
wärts versetzt werden, so daß die Spitze des Sperrhakens 
auf die punktierte Linie a b zu liegen kommt. Erst dann ist die 
Sperrfeder noch, wenn erforderlich, durch Abjfeilen der Seiten- 
fläche des Klobens tiefer zu legen. 


399. Wie das Versetzen der Sperrfeder in diesem Falle 
zu geschehen hat, zeigt Fig. 114. Zuerst feilt man das Loch im 
Sperrfederfuße länglich nach vorn zu, also in der Richtung des 
Pfeils c in Fig. 113. Dann lötet man auf der entgegengesetzten 
Seite des Loches einen halbrunden Stift (d in Fig. 114) ein, feilt 


Fig. 114 
Versetzen der Seitensperrfeder 


den Federfuß auf beiden Seiten schön flach und erweitert 


schließlich das Loch, am besten mit der Rundfeile, bis zur 
richtigen Größe. 


200. Natürlich wird der Stellstift der Feder nun nicht 
mehr in sein altes Loch passen. Es muß also für ihn ein neues 
Loch in entprechender Entfernung vom ersten gebohrt wer- 
den, wobei, wenn nötig, das alte Loch im Federhauskloben 
erst durch einen hineingetriebenen Messingstift zu füttern ist, 
Paßt der Federhausfuß in der Höhe sehr gut, so daß er nach 
dem Anschrauben des Federhausklobens auf die Werkplatte 
ohne weiteres festsitzt, dann kann man den Stellstift einfach 
abfeilen und vollständig weglassen. 


Versetzen der 
Sperrieder 


Der Stellstift 


Schonung des 
Klobens 


Ersetzen : eines 
losen 
Sperrades 


Ersetzen eines 
festen 
Sperrades 


168 Das Gesperr. 

401. Natürlich ist das Nachfeilen des Sperrhakens wie der 
Sperradzähne im Falle der Abnützung nur bis zu einer ge- 
wissen. Grenze zulässig. Ist die Beschädigung gar zu stark, 
so wird man besser tun, den betreffenden Teil neu anzuferti- 
gen, ehe man den Federhauskloben zu sehr verfeilt. ° 


402. Handelt es sich um ein lose auf das Viereck gesteck- 
tes Sperrad (bei doppelt gelagerten Federhäusern), so ist das 
Ersetzen desselben ohnehin eine Kleinigkeit. Das Viereckloch 
wird aufgefeilt, bis es nahezu auf das Viereck geht, dann mit 
einem scharf viereckig und ein wenig konisch zugeschliffenen, 
gehärteten und rotbraun angelassenen Stahldorn vollends bis 
zur richtigen Größe aufgedornt (nur auf diese Art er- 
langt man ein tadellos scharfes, schönes 
Viereck); dann wird das Sperrad gehärtet, blau ange@lassen 
und sauber abgeschliffen, und die ganze Arbeit ist fertig. 


403. Weniger einfach ist das Ersetzen des Sperrades, . 
wenn es mit dem Federstift aus einem Stück besteht; doch 
bietet auch diese Arbeit dem gut eingerichteten Arbeiter keine 


Fig. T15 Fig. TIG Fig. 117 
Ersetzen eines festen Sperrades 


Schwierigkeiten. Zunächst lasse man den Federstift hellblau 
an und drehe in einer Amerikaner-Zange das abgenutzte Sperr- 
rad (r, Fig. 115) von oben her etwa bis zur Hälfte der Dicke 
ab, feile die Zähne weg und drehe den kleinen, stehengebliebe- 
nen Ansatz r', Fig. 117, rund. Alsdann feile man das Viereck 
scharf .bis an den Ansatz nach, wodurch der Federstift das 
Aussehen erhält, wie Fig. 117 dies zeigt. Nachdem man ein 
neues Sperrad ausgeglüht und genau in der Mitte viereckig ge- 
dornt hat, so daß es reichlich bis zur Hälfte auf das Viereck 
geht, drehe man es auf der Lackscheibe, beziehungsweise im 
Stufenfutter auf der unteren Seite soweit aus, daß der stehen- 
gebliebene Teil r! des alten Rades in die Ausdrehung «a (Fig. 
116 und 117) gut hineinpaßt. Nun braucht man nur noch das 
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Sperrad zu härten, zu schleifen, zu polieren und es fest auf- 
zuschlagen. 

404. Ein solches Sperrad hält so gut, wie wenn es aus 
einem Stück mit dem Federstift bestände ; von der vollzogenen 
Reparatur, die nicht ein Dritteil der Zeit erfordert, die zum 
Eindrehen eines neuen Federstifts nötig gewesen wäre, ist 
kaum etwas zu sehen. Dieses Verfahren empfiehlt sich ganz 
besonders dann, wenn der Federstift sonst schön gearbeitet 
und nur das Sperrad stark beschädigt ist. 


405. Ist die Seitensperrfeder zu ersetzen, so wird man 
nur selten eine schön passende „fertige“ Sperrfeder finden. 
Selbst wenn Länge und Höhe passen, bleibt noch die Schwie- 
rigkeit mit den Löchern für Schraube und Stellstift, die in der 
Regel zur Hälfte in die alten Löcher fallen. Das Abfeilen des 
Fußes der bereits gehärteten Feder ist auch keine sonderlich 
angenehme Arbeit; man wird deshalb in den meisten Fällen 
vorziehen dürfen, eine „rohe‘ Sperrieder einzupassen, was ja 
keineswegs so sehr zeitraubend und noch weniger schwierig 
ist. Ein praktisches Verfahren ist dabei folgendes: 


406. Man feilt zunächst den Sperrhaken passend in die 
Sperrzähne. In Fig. 118 würde der Haken etwas unterfeilt 
und bedeutend niedriger gemacht werden müssen (siehe die 


Fig. 118 
Einpassen einer rohen Seitensperrfeder 


punktierten Linien). Dann kommt es darauf an, die Sperrfeder 
so festzuschrauben, daß der Haken genau an seine Stelle 
kommt. Die Löcher im Federfuße für die Schraube und den 
Stellstift müssen genau mit denen im Kloben übereinstimmen. 
Dies zu erzielen ist eine Kleinigkeit. 


407. Wir bestimmen zunächst die Höhe des Schrauben- 
loches, indem wir die eine Backe 7, Fig. TIO, eines Trieb- 
maßes gegen die Oberfläche des Klobens X legen und die 
andere Backe T" so einstellen, daß sie, wenn man an der Kante 
des Klobens entlang fährt, einen Strich s s genau durch die 
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Mitte des Schraubenloches zieht. Nun ziehen wir den gleichen 
Strich auf der Innenseite des Federfußes (er braucht ja nur 
ganz schwach angedeutet zu sein, wozu die Schärfe des Trieb- 
maßes genügt). 

A408. Damit haben wir die Höhe des zu bohrenden 
Loches. Um die richtige Entfernung vom Sperrhaken 
zu bestimmen, machen wir rechtwinklig zu dem gezogenen 
Längsstrich, also bei r, Fig. 119, eine durch die Mitte des 


Fig. 119 Fig. 120 
Anzeichnen des Schraubenloches 


Loches gehende Marke, legen die Sperrfeder so auf, daß diese 
Marke ein wenig hervorsieht (vergl. Fig. 120) und übertragen 
dieses Zeichen mit einer feinen Spitze auf die Sperrieder (siehe 
die punktierte Linie r! in Fig. 120). Da, wo sich der von dieser 
Marke aus gezogene Querstrich mit dem mittels des Trieb- 
maßes angezeichneten Längsstrich kreuzt, ist der genaue Platz 
für das Schraubenloch. Natürlich darf der Strich r auf dem 
Kloben nur so schwach angedeutet werden, daß nach dem 
Aufschrauben der Sperrfeder nichts davon zu sehen ist. 


409. Nachdem wir mit der Anzeichnung des Stellstift- 
loches ebenso verfahren haben, bohren wir beide Löcher durch, 
stecken vorläufig einen Messingstift durch das Stellstiftloch 
und schrauben die Sperrfeder fest, deren Haken jetzt genau 
in die Sperrzähne passen wird, und deren Oberfläche mit der- 
jenigen des Klobens glatt abschneiden muß, wenn alles richtig 
gemacht wurde. Wer die Sache zum ersten Male macht und 
sich unsicher fühlt, mag beide Löcher um 0,1 bis 0,2 mm tiefer 
anzeichnen, dann steht nachher die Feder um soviel über die 
Oberfläche des Klobens vor. Sollte jedoch beim Einbohren der 
Löcher eines derselben aus der Richtung geraten sein, so daß 
sich die Sperrfeder etwas schief anschraubt, so hat das gar 


nichts zu sagen, da fa die Feder ganz roh ist und noch ringsum 
abgefeilt werden muß. 
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410. Fig. 121 zeigt die jetzt angeschraubte, rohe Feder, 
von der Unterseite des Klobens gesehen. Man braucht jetzt 
nur noch rings herum mit einer scharfen Stahlspitze eine Linie 
einzuritzen, die genau angibt, wo und wieviel wegzufeilen ist, 


Fig. 121 
Die Sperrfeder eingepaßt und angeschraubt 


um nach dem Abschrauben die Feder, ohne ein einziges Mal 
nachprobieren zu müssen, nur nach den eingeritzten Strichen 
vollständig fertig zu feilen. 


A411. Um die Feder hierbei bequem einspannen zu können, 
entfernt man den provisorisch eingeschlagenen messingenen 
Stellstift wieder. Zum Schlusse feilt man auch noch die äußere 
Form des Sperrhakens, den Kopf desselben, zum Hütchen 
passend, gibt dem federnden Teil die richtige Länge und 
Stärke, feilt und schleift saubere Facetten an und härtet die 
Feder in Öl, wobei sorgfältigst darauf zu achten ist, daß der 
dünnste Teil, die eigentliche Feder, nicht stärker als hellrot 
glühend wird, weil sonst der Stahl verbrennt. 


412. Beim Anlassen nimmt man den Kopf 
der Sperrfeder in eine Zange und bläst un- 
mittelbar darüber auf den noch breiten 
Teil der Feder eine Stichllamme (vergl. Fig. 122), 


Fig. 122 
Das Anlassen der gehärteten Sperrfeder 


bis der schwache, federnde Teil weißblau angelaufen ist, 
wonach man auch noch den Federfuß f in die Flamme hält und 
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so bis zur gleichen Farbe anläßt. Ganz zuletzt erst wird mit 
großer Vorsicht, damit es nicht zu viel wird, auch der Sperr- 
haken, der seither durch das Einspannen in die Zange vor 
dem Anlaufen geschützt war, höchstens bis zur kirschbraunen 
Farbe angelassen. 


413. Den Stellstift pflege ich erst nach dem Härten ein- 
zuschlagen ; man kann dann vorher die Innenfläche der Feder, 
die am Kloben anliegt, bequemer abschleifen. Der federnde 
Teil muß mit dem Schleifnagel, Ölsteinpulver und Öl ge- 
schliffen und zum Schluß der Länge nach abgezogen 
werden. Ebenso gibt man den Seitenflächen am besten zum 
Schlusse einen Längsstrich mit der Schmirgelfeile. Die Facetten 
sind erst mit der Eisenfeile zu schleifen, dann mit der Kompo- 
sitionsfeile und Rot oder Diamantine zu polieren. Bei geringen 
Uhren tut es auch der Polierstahl. Die Oberfläche ist erst mit 
der Glasplatte flach zu schleifen, worauf man ihr einen Längs- 
strich mit einer ganz feinen Schmirgelfeile gibt. Es muß aber 
mit einem oder zwei Zügen geschehen sein, sonst wird die 
„Fläche“ unflach. 


414. Soll die Feder poliert werden, so wird man mit der 
Kompositionsfeile und Diamantine am leichtesten zum Ziele 
kommen. Die Politur mit der Glasplatte ist dagegen sehr 
schwierig rissefrei herzustellen. Den Hochglanz gibt man durch 
zwei bis drei Züge mit einer trockenen, mit Diamantine ein- 
geriebenen Lederfeile. Wenn man länger damit poliert, so ent- 
stehen kleine Vertiefungen ; die polierte Oberfläche erscheint 
dann wie porös. Wer sich nicht des Flachschleifers bedient, 
sondern die Feder auf den Kork legt, wird diesen vor dem Ge- 
brauch mit Benzin reinigen und mit einem sauberen Läppchen 
bedecken müssen. Seidenpapier, das vielfach verwendet wird, 
reißt und fasert leicht. Diese Fasern kratzen, diejenigen 
des Läppchens dagegen nicht. 


415. Damit haben wir nun das Wesen des Gesperrs an 
einer seiner häufigsten Formen kennen gelernt, und es bleibt 
uns nur noch übrig, eine andere Form zu betrachten, deren 
Hauptmerkmal darin besteht, daß Sperrhaken und Sperrfeder 
von einander getrennt sind. Der erstere erhält damit den Na- 
men „Sperrkegel“. Diese Trennung der beiden wesentlichen 
Teile gibt uns die Möglichkeit, jeden einzelnen für seine beson- 
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dere Aufgabe noch geeigneter zu machen. Der Sperrkegel wird 
also zweckmäßig sehr stark und widerstandsfähig sein müssen, 
während die Sperrfeder um so zarter und elastischer sein kann, 
als sie hier nur auf Elastizität, nicht aber auf Zug beansprucht 
wird. Dies gilt für alle Sperrkegel und Sperriedern. 


416. Im übrigen gilt auch von den Kegel-Gesperren das 
Gleiche, was in den Abschnitten 371 bis 396 ausgeführt wurde. 
Die Spitze des Sperrkegels muß insbesondere ebenfalls bis auf 
den Grund der Sperrzähne einfassen und darf nicht seitlich aus 
denselben ausweichen können. 


417. In Fig. 123 ist das gebräuchlichste Kegel-Gesperr für 
Schlüsseluhren abgebildet. Hierbei kommt es vor, daß das 
vordere Ende e der Sperrfeder vom Sperrkegel nach oben oder 
unten abrutscht, wenn der Fuß der Feder, wie dies in den Ab- 


Fig. 123 
Gesperr mit Sperrkegel 


schnitten 389 und 590 erwähnt wurde, nicht festsitzt. Die Ab- 
hilfe hat auf die gleiche Weise zu geschehen, wie dies dort er- 
wähnt wurde. Die Sperrfeder soll nur mit ihrer Spitze, nicht 
aber bei e auf dem Sperrkegel aufliegen; bei e soll ein Zwi- 
schenraum von der Höhe der Sperrzähne sein. 


418. Ferner darf die Schraube s dem Sperrkegel nicht zu- 
viel Luft lassen, damit dieser nicht nach unten (oben ist er 
häufig durch einen Ansatz des Deckklobens, bezw. Hütchens 
gesichert) aus den Sperrzähnen ausweichen kann. Erforder- 
lichenfalls ist der Putzen, in den das Gewindeloch für diese 
Schraube eingeschnitten ist, niedriger zu drehen. 


A19. Bei Taschenuhren mit Bügelaufzug dürfte die in Fig. 
124 dargestellte Form des Gesperrs die häufigste sein, obwohl 
gerade in den letzten Jahren eine große Menge neuer Kon- 
struktionen aufgetaucht sind. Hier ist der breite Kopf der 
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Schraube m die einzige Sicherung für den Sperrkegel. Um so 
notwendiger ist es, daß dieser nicht zuviel Höhenluft unter 
jenem Schraubenkopf hat. 


420. Die Sperrfeder sollte hier möglichst nahe bis an den 
Drehpunkt des Sperrkegels heranreichen, damit die beim Über- 
schreiten jedes Sperrzahnes von der Sperrkegelspitze auszu- 
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Fig. 124 
Remontoir - Gesperr 


führende Bewegung so gering als möglich ist. Bei diesen 
Sperrfedern kommt es vor, daß sie nach oben vom Sperrkegel 
abrutschen, wenn dieser an der Berührungsstelle mit der Feder 
nicht rechtwinklig, sondern schräg nach oben gefeilt ist. Falls 
sich die Feder hierbei schon etwas nach oben verbogen haben 
sollte, ist sie etwa bei e zu richten, so daß das freie Ende ein 
wenig nach der Uhrplatte zu gebogen wird. Ist die Feder ziem- 
lich hart (wovon man sich durch Anfeilen auf der Unterseite 
mit einer reinen Feile überzeugt), so muß sie auf einem Stahl- 
amboß mit dem Richthämmerchen von oben her gerichtet wer- 
den (vergl. Fig. 196, Abschn. 638). Zeigt die Probe, daß die 
Feder mindestens weißblau angelassen worden war, dann kann 
man sie auch hohl auf einen Messingamboß legen und mit der 
Hammerpinne einfach biegen (Fig. 197, Abschn. 639). 


421. Damit können wir dieses einfache und doch bei der 
Reparatur so wichtige Gebiet verlassen. Die Prinzipien, nach 
denen ein Gesperr zu untersuchen und zu ordnen ist, sind im- 
mer die gleichen; sie heißen: 

1. Der Sperrhaken (Kegel oder Feder) muß stets bis auf 
den Grund der Sperrzähne eingreifen und widerstandsfähig 
genug sein, um den Druck der Sperrzähne — der um so stärker 
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ist, je kleiner der Durchmesser des Sperrades ist — ohne 


Schaden auszuhalten ; 
2, der Sperrhaken darf nicht seitlich aus der Ebene des 


Sperrades ausweichen können; 
3, die Sperrfeder muß so lang und elastisch als möglich 


sein und darf ebenfalls nicht vom Sperrkegel abgleiten ; 
A. beide Teile müssen den richtigen Härtegrad besitzen. 
Sind alle diese Bedingungen erfüllt, so ist das Gesperr un- 
bedingt für viele Jahre sicher. 
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422. Bei Remontoiruhren kommen noch einige besondere 
Fehler in Betracht. Zunächst ist. es die mangelhafte Be- 
festigung der Aufzugwelle, die dem Reparateur 
sehr häufig zu schaffen macht. Da mit der Welle auch gleich 
die Aufzugkrone in Verlust gerät, wenn die erstere schlecht 
befestigt ist, so hat der Uhrmacher doppelten Grund, diesem 
Umstand seine ganze Aufmerksamkeit zuzuwenden. 


423. Wo die Welle durch einen sogenannten Zügel — 
das ist ein schmaler, nach oben federnder Kloben, dessen freies 
Ende beim Festschrauben an die Werkplatte gezogen wird — 
befestigt ist, besteht keine große Gefahr; umsomehr aber ist 
diese vorhanden bei der in gewöhnlichen Sorten von Taschen- 
uhren noch heute ziemlich häufigen Befestigung durch eine 
kleine Schraube, deren Ende in eine Nute der Welle faßt. Hier 
muß sorgfältig darauf geachtet werden, 


1. daß die Nut tief genug eingedreht ist; 


2. daß die Befestigungs-Schraube auch tief genug in diese 
Nut einfaßt; 

3. daß die Schraube nicht nur gut zieht, sondern auch 
nach dem Festschrauben mit ihrem Kopfe fest auf der Ober- 
platte (Halb- oder Dreiviertel-Platine) anliegt, ohne jedoch mit 
ihrer Spitze die Aufzugwelle zu klemmen. 


424. In dieser letzteren Beziehung wird am meisten ge- 
fehlt. Mancher Arbeiter denkt sich gar nichts dabei, wenn 
sich die Welle beim vollständigen Einschrauben der Schraube 
festklemmt, sondern schraubt diese einfach um 4% oder % Um- 
gang los und läßt sie so sitzen. Eine derartige Schraube m uß 
sich mit der Zeit unbedingt losdrehen. Denn 
das, was ihr den Halt gibt, ist nicht die Reibung der Schrauben- 
umgänge im Gewindeloch, sondern die Reibung des fest ange- 
zogenen Schraubenkopfes auf der Werkplatte. Die Schraube 
muß demnach in der Länge so abgepaßt sein, daß ihre Spitze, 
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wenn der Kopf auf der Platte festgeschraubt ist, hinreichend 
tief in die Nut der Aufzugwelle einfaßt. Wo also die Schraube 
die Welle festklemmt, da ist sie zu lang und muß um soviel 
gekürzt werden, daß ihr Kopf sich auf der Platte anlegt, ohne 
daß ihre Spitze die Aufzugwelle festklemmt. 


425. Ist die Nut sehr flach, dann kann sie bei dieser Ge- 
legenheit gleich etwas tiefer eingedreht (ja nicht etwa 
auf dem Steckholz eingefeilt) werden; doch darf man hierin 
auch nicht allzu weit gehen, weil sonst die Aufzugwelle an 
dieser Stelle zu sehr geschwächt wird und deshalb nachher 
leicht zerbrechen kann. 


426. Daß die Befestigungsschraube zu kurz ist, erkennt 
man am besten, wenn man beim Festschrauben der Aufzug- 
welle probiert, um wieviele Umgänge sich die Schraube nach 
dem ersten leichten Festklemmen der Welle an einer nicht 
eingedrehten Stelle noch umdrehen läßt, nachdem die Welle 
bis zur vollen Tiefe (so daß also die Schraube auf die Nut 
trifft) hineingesteckt worden ist. Zwei Umgänge müßte die 
Schraube wenigstens noch machen können, sonst ist sie zu 
kurz und muß durch eine längere ersetzt werden. 


427. Man achte stets darauf, daß dieses kleine Schräub- 
chen schon im Gewinde, also vor dem endgiltigen Fest- 
schrauben, möglichst stramm geht. Durch Unter- 
lassung der nötigen Vorsicht kann man sich mitunter recht 
heftige Vorwürfe von dem Besitzer der Uhr zuziehen, die dem 
Uhrmacher sicher sind, wenn jener kurze Zeit nach Reparatur 
der Uhr (oder gar nach dem Kauf der neuen Uhr) die Krone 
samt der Aufzugwelle verliert. Aus diesem Grunde sind 
Pfuschereien wie das Zusammenklopfen des Gewindeloches 
oder das Breitschlagen der Schraube nirgends weniger ange- 
bracht als gerade bei diesem kleinen Schräubchen. 


428. Schlottert die Schraube, oder zieht sie überhaupt 
nicht mehr, dann ist sofort eine neue, gehärtete Schraube 
anzufertigen und nötigenfalls das Gewindeloch vorher nachzu- 
schneiden. Gehärtet muß die Schraube deshalb sein, weil sich 
sonst ihre Spitze durch die Reibung an der Wandung der Nut 
in der Aufzugwelle sehr schnell abnützen würde. Über das 
Härten der Schrauben vergl. den Abschnitt 160, 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 
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429. Da in manchen Uhren die Befestigungsstelle für 
dieses Schräubchen sehr wenig „Fleisch“ hat, so kommt es 
Aus- nicht allzu selten vor, daß das Gewindeloch nach dem Rande 
geschlitztes der Platte (siehe Fig. 125) oder nach innen, gegen das Aufzug- 
Gowimdeloch trieb hin, ausreißt. Dann kann man mitunter -schauderhafte, 
eher an eine Klempner- als an eine Uhrmacherwerkstatt er- 

innernde „Reparaturen“ vorfinden. 


430. Der üblichste Weg ist in solchen Fällen der, eine neue 
Befestigungsschraube in der Werkplatte, von der Zifferblatt- 

Ein Aushilfs- seite her, einzubohren, wodurch allerdings der Nachteil ent- 
u steht, daß man jedesmal vorher das Zifferblatt abnehmen muß, 

ehe man die Aufzugwelle und das Werk herausnehmen kann. 


431. Will man diesen Übelstand vermeiden, so gibt es 

noch ein anderes Mittel, das sich namentlich bei hochgebauten 

Befestigungs- Uhren gewöhnlicher Sorte, bei denen zwischen dem Gehäuse- 

Klöbchen und dem Klobenrande noch etwas Zwischenraum ist — und bei 

ordinären Uhren kommt ja jener Fehler überhaupt nur vor — 

anwenden läßt: man setzt auf die Oberplaite ein Klöbchen mit 

Stellstift und Schraube und läßt das Befestigungsschräubchen, 

das natürlich entsprechend länger als das alte sein muß, durch 

dieses Klöbchen hindurchgehen. Fig. 125 zeigt solch ein aus- 

geschlitztes Gewindeloch und Fig. 126 bei K das aufgesetzte 
Klöbchen. 


432. Die Anfertigung desselben braucht wohl nicht weiter 
beschrieben zu werden. Es sei jedoch darauf hingewiesen, daß 


Fig. 125 Fig. 126 
Ausgeschlitztes Gewindeloch Betestigungs-Klöbchen 


Gas dazu verwendete Messing gut hart gehämmert sein 
muß und das Klöbchen selbst an der Befestigungsstelle der 
Schraube so breit als nur möglich sein sollte. Man setzt dann 
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die neue Schraube nicht mehr so nahe an den äußeren Rand 
und dreht die Nut in der Aufzugwelle entsprechend nach. Der 
Schraubenkopf wird in der Regel versenkt werden müssen, um 
nicht zu hoch vorzustehen, da ja das Klöbchen selbst schon 
etwa 1,5 mm stark sein wird. Vorteilhaft ist es ferner, am alten 
Gewindeloch (vergl. die punktierten Linien aa in Fig. 125) eine 
größere Lücke einzufeilen und am Klöbchen K (Fig. 126) 
einen Ansatz anzubringen, der in diese Lücke hineinreicht, um 
möglichst viele Schraubenumgänge für das Gewindeloch zu 
erhalten. Doch ist dies nicht in allen Fällen unbedingt nötig, 
z. B. nicht in sehr hoch gebauten Uhren, in denen das neue 
Klöbchen ohnehin schon sehr dick sein kann. 


4353. Eine weniger saubere, aber ebenfalls zweckent- 
sprechende und einfache Art, eine solche Aufzugwelle zu 
befestigen, ist folgende. Man füllt das Lager der Aufzugwelle 
zwischen Werkplatte und Oberplatte durch einen gut passenden 


Fig. 127 
Versetzen der Befestigungsschraube 


Messingstift (der also noch eine Kleinigkeit dicker als die Auf- 
zugwelle sein muß) vollständig aus. Dann bohrt man bei b 
(Fig. 127) ein senkrechtes Loch derart durch, daß es zur Hälfte 
jenen Messingstift m trifft. Dieses Loch muß bis in die Werk- 
platte hindurchreichen. Danach wird in den oberen Teil des 
Loches (nämlich soweit es sich in der Oberplatte befindet) ein 
Gewinde eingeschnit‘en, und in dieses eine lange Schraube 
von der Form gepaß', wie sie bei $ in Fig. 127 zu sehen ist 
Das Gewinde ist nur so lang wie das Schraubenloch in der 
Oberplatte (Federhausbrücke) ; der untere Teil der Schraube 2“ 
gegen bleibt glatt. Die Spitze s reicht in die Werkplatte hinein, 
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wodurch die Schraube einen besonders festen Halt bekommt. 
Bei a ist der Querschnitt der Aufzugwelle angedeutet, wenn 
dieselbe eingesetzt ist. — Bei diesem Verfahren dürfte es mit- 
unter notwendig werden, das ausgeschlitzte alte Gewindeloch 
zuvor durch ein eingesetztes, schwalbenschwanzförmiges 
Stück Messing auszufüttern, damit das neue Schraubenloch 
nicht dorthin durchbricht. Auch ist die Nut der Aufzugwelle 
um soviel zurückzudrehen, als die neue Schraube weiter ab 
vom Rande sitzt. 


434. Eine zweite Fehlerquelle bei Remontoiruhren ist das 
Gegengesperr. In manchen Fällen, jedoch nicht oft, funk- 
tioniert es nur deshalb nicht richtig, weil die Gegensperrfeder, 
die das Zeigerwerkstrieb aus dem Zwischenrads-Eingriff aus- 
und in das Gegensperrad einzuschalten bestimmt ist, jenes be- 
wegliche Trieb nicht genügend ins Gegengesperr hineindrückt. 
Diesem Fehler ist sehr leicht und schnell abzuhelfen, indem 
man die Gegensperrfeder über einer Spiritusflamme erwärmt 
und etwas stärker anspannt. Dabei untersucht man gleich- 
zeitig mit einer feinen Feile ihre Härte. Stellt sich heraus, 
daß die Feder lahm geworden ist, weil sie zu weich war, so 
ist sie natürlich zu härten und hellblau anzulassen. 


455. Ebenso leicht ist der Fehler zu beseitigen, wenn er 
darauf zurückzuführen ist, daß sich der Druckknopf in seinem 
Führungsröhrchen am Gehäuse oder das Ende der Gegensperr- 
feder unter einem Deckklöbchen klemmt. Man braucht dann 
nur freien Spielraum für die genannten Teile zu schaffen. 


436. Schlimmer liegt aber die Sache, wenn die Gegensperr- 
zähne schon abgenutzt sind. Da sie ohnehin schon sehr kurz 
sind und durch das Nachfeilen noch kürzer würden, so hält man 
sich damit am besten gar nicht erst auf, umsomehr als zwei 
neue Rädchen nur wenige Pfennige kosten. Handelt es sich also 
um ein bekanntes, weit verbreitetes Aufzugsystem, so wird man 
sich am besten ein neues Aufzug- und Zeigerwerkstrieb vom 
Furniturenhändler beschaffen, deren Einpassen ja nur wenig 
Zeit in Anspruch nimmt. 


437. Die Beschädigung des Gegengesperrs kommt indessen 
in Ausnahmefällen auch bei feineren Remontoiruhren mit un- 
gewöhnlichem Aufzugsystem (z. B. mit sogenannten „Wolis- 
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zähnen‘“) vor, für die man beim Furniturenhändler keinen 
passenden Ersatz erhält. Dann heißt es: ein neues Aufzug- und 
Zeigerwerkstrieb bei einem für diese verwickelte Arbeit einge- 
richteten Fabrikanten schneiden zu lassen, was nicht nur vier 
bis sechs Mark, sondern meistens auch noch Hin- und Rück- 
porto, sowie außerdem noch Zeit (manchmal acht bis vierzehn 
Tage) kostet. Der Uhrmacher gerät durch alles das in eine üble 
Lage; namentlich kann der Kunde in der Regel den seiner 
Meinung nach ganz übermäßigen Kostenpreis nicht begreifen. 
„Man bekommt ja schon für drei bis fünf Mark eine neue Uhr“, 


wurde früher oft eingewendet. 


A438. Diesen Unannehmlichkeiten kann der Uhrmacher ent- 
gehen, wenn es ihm gelingt, sich zwei Zeigerwerkstriebe der 
gewöhnlichen Art zu beschaffen, deren Zähnezahl und 
Durchmesser zu dem Zwischenrädchen des Zeigerwerks 
passen. Es ist wenig bekannt, das diejenigen Zeigerwerks- 
triebe, die Kronradverzahnung haben (also eine jener unge- 
wöhnlichen Formen), überhaupt aus zwei Teilen zusammen- 
gesetzt sind — denn wenn das über die Triebzähne vorstehende 
Gegensperrad schon von Anfang an am Triebe sitzen würde, 
so ließen sich ja die Kronradzähne überhaupt nicht einfräsen —; 
es liegt also nahe, einfach ein neues Gegensperrad anstatt 
des alten ins Trieb einzusetzen. Natürlich kann man das 
gleiche Verfahren für Triebe mit ungewöhnlichen Stirnzähnen 
(z. B. mit konischer oder Wolfs-Verzahnung), die also ur- 
sprünglich aus einem Stück bestehen, ebenfalls ohne weiteres 
anwenden. Dies geschieht in folgender Weise: 


439. In Fig. 128 ist A das noch brauchbare Aufzugtrieb, 
2 das Zeigerwerkstrieb; die Zähne der beiden Gegensperr- 
rädchen g und g‘ sind stark beschädigt. Man nimmt nun von 
den passenden Zeigerwerkstrieben zwei ganz gleiche, B und B' 
in Fig. 129, und verwendet davon das eine, B!, an Stelle des 
wegzuwerienden Triebes Z (Fig. 128), während das zweite (B, 
Fig. 129), dazu dienen muß, das beschädigte Gegensperrad g 
des alten Aufzugtriebes zu ersetzen. 

Zu diesem Zwecke feilt man von dem oberen gezahnten 
Teil des Triebes B die Zähne ab und dreht seinen Umfang um 
soviel kleiner, daß er mit der Nut b, Fig. 129, gleich dick ist. 
Das Ganze sieht danach so aus, wie Fig. 130 dies darstellt; 
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v ist der Ansatz, der in das alte Trieb eingenietet werden muß. 
Sollte die Höhe des Gegensperrades s zu groß sein, so muß es 
natürlich schon beim Andrehen des Ansatzes v niedriger ge- 
macht werden. 


Fig. 128 Fig. 129 


440. Um nun dieses Sperrad am alten Aufzugtriebe zu 
befestigen, braucht man letzteres nur auszuglühen, das alte 
Gegensperrad (g in Fig. 128) vollständig wegzudrehen (wenn 
es ein Trieb mit Stirnzähnen ist) oder aus dem Triebe heraus- 
zuschlagen (wenn es, wie in Fig. 128, Kronradverzahnung be- 
sitzt) und das Loch im Triebe A nötigenfalls noch etwas aufzu- 


Fig. 130 Fig. 131 Fig. 132 


reiben, bis das neue Gegensperrad mit seinem Ansatz v 
(Fig. 130) in jenes Loch paßt und darin mit wenigen Hammer- 
schlägen festgetrieben werden kann. Fig 131 zeigt, wie das 
alte Aufzugtrieb (A, Fig. 128) nunmehr aussieht. 


441. Zum Schlusse dreht man auf dem Drehstift den vor- 
stehenden Ansatz v etwa bis auf % mm ab, unterdreht ihn ein 
wenig und nietet die beiden Teile fest zusammen, wonach man 
die Oberfläche (f, Fig. 132) des Triebes vollends flach dreht, 
das Ganze, das jetzt das Aussehen von Fig. 132 haben wird, 
härtet, hellblau anläßt und sauber abschleift. Von der Re- 
paratur ist bei guter Ausführung nichts zu sehen; die Halt- 
barkeit ist genau so gut, als ob man ein neues Aufzugtrieb ein- 
gesetzt hätte. — Vor dem Härten bestreicht man das Trieb 
vorteilhaft mit Seife, damit die Oxydhaut im Bade abspringt 
und das Trieb rein weiß herauskommt. — 
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442. Eine andere Fehlerquelle beim Gegengesperr ist ein 
zu dünner oder, wie in Fig. 133, zu kurzer Ansatz (a) für das 
Aufzugtrieb (f). In beiden Fällen sitzt das Trieb nicht sicher 
auf dem Ansatz und stellt sich infolge dessen beim Betätigen 


Fig. 133 


des Aufzuges schief, wodurch sowohl das Gegengesperr (vgl. 
Fig. 134) als auch der Aufzug selbst zeitweise aus dem Ein- 
griff geraten kann. Durch das Überspringen nützen sich bald 
die Zähne ab, und nun wird die Sache immer schlimmer. In 
solchen Fällen muß die Aufzugwelle durch eine neue mit genau 
passendem Ansatz a ersetzt werden. 


445. Allein auch der umgekehrte Fehler kommt vor, näm- 
lich, daß der Ansatz a, wie in Fig. 135, zu lang ist, so daß die 
Gegensperrzähne des Zeigerstelltriebes z nur ganz knapp in 


Fig. 134 


diejenigen des Aufzugtriebes t einfassen. Dieser Umstand ist 
namentlich dann verderblich, wenn es sich um eine Savonnette- 
Uhr handelt, deren Schlußfeder durch Hineindrücken der Aul- 
zugwelle w ausgeklinkt werden muß, zu welchem Zwecke die 
Nut c für das Befestigungsschräubchen etwa doppelt so breit 
als sonst ist. Zieht man eine derartige Uhr auf, so übt man 
dabei sehr leicht einen Druck nach einwärts auf die Aufzuo- 
krone aus, der dann das Zeigerstelltrieb z vom Aufzugtrieb pr 
abdrängt und damit das Gegengesperr überschnappen läßt. 
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Dieser Fehler ist leicht festzustellen, wenn man das Werk ohne 
Zifferblatt ins Gehäuse setzt und danach auf die Aufzugkrone 
drückt. Hierbei wird sich das Zeigerstelltrieb nach einwärts 
bewegen. Die Abhilfe erfolgt sicher und einfach dadurch, daß 
man das Viereck v der Aufzugwelle um soviel als nötig zurück- 
setzt, d. h. bis zur Schnittfläche (s, Fig. 135) der Gegen- 
sperrzähne. 


444. In manchen älteren Sorten von Remontoiruhren läuft 
das große stählerne Aufzugrad auf einem großen Messing- 
putzen, der einfach aus der Oberplatte selbst herausgedreht 
ist. Hierbei kommt es vor, daß das Loch des Aufzugrades recht 
rauh ist, wodurch sich jener Putzen an derjenigen Stelle, wo 
der stärkste Druck erfolgt, stark abnützt. Da hierdurch der 
Eingriff in das auf der Federhauswelle sitzende Sperrad un- 
sicher wird, ebenso wie derjenige ins Aufzugtrieb, so muß der 
Putzen auf irgend eine Art erneuert werden, was am einfachsten 
durch Umlegen eines Ringes geschieht, wie er in den meisten 
neueren Systemen schon vorhanden und aus den besseren 
Furniturenhandlungen käuflich zu erhalten ist. 


445. Dieser Ring kann entweder aus gut gehämmertem 
Messingblech oder noch besser aus Stahl angefertigt werden; 
im letzteren Falle ist es am bequemsten, ihn in Form einer 
etwa I% mm starken Scheibe von einem entsprechend dicken 
Stück Rundstahl abzuschneiden. In beiden Fällen ist es zweck- 
mäßig, zunächst ein Loch einzubohren, das beim Stahl schon 
annähernd die richtige Größe haben muß, da es sich nicht 
mittels der Reibahle, sondern nur durch Aufdrehen mit dem 
Stichel bis zu richtigen Größe erweitern läßt, und es vorteil- 
haft ist, wenn man so wenig als möglich auf diese Art mit dem 
so schwer zu bearbeitenden Material zu tun hat. 


446. Vor allen Dingen ist der beschädigte Putzen um so- 
viel kleiner zu drehen, als die Stärke des umzulegenden Ringes 
betragen soll. In Fig. 136 ist am Putzen P bei b die eingelaufene 
Stelle zu sehen. Es ist hier der ungünstigste Fall angenommen, 
nämlich derjenige, in welchem der Putzen drei Gewindelöcher 
für die Schrauben der stählernen Deckplatte besitzt. Das 
Mittelloch kann zum Zentrieren des Putzens benutzt werden, 
den man nunmehr auf der Klammerdrehbank um soviel kleiner 
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dreht, als es die Rücksicht auf genügende Wandstärke der 
beiden äußeren Schraubenlöcher a a zuläßt (siehe den punk- 
tierten Kreis). Hierbei ist das zu beachten, was im Ab- 


schnitt 225 gesagt wurde. 


AAT. Die Weiterarbeit gestaltet sich nun verschieden, je 
nach den Werkzeugen, mit denen der Arbeiter ausgestattet ist. 
Besitzt er Stufenfutter, dann wird er zunächst auf einem solchen 
oder auf einem dicken Drehstift den Ring außen soweit ab- 
drehen, bis er ins Aufzugrad gerade hineinpaßt. Gleichzeitig 
dreht er den Ring von beiden Seiten flach, spannt ihn dann am 
Umfange in ein Stufenfutter und dreht ihn so weit auf, bis er 
auf dem kleiner gedrehten Putzen P, Fig. 156, mit wenigen 


Fig. 136 
Beschädigter Putzen des Aufzugraaes 


Schlägen befestigt werden kann. Dies ist die bequemste Art, 
weil man hierbei den Ring allein oder das Stufenfutter samt 
dem Ring herausnehmen und diesen beliebig oft auf dem Putzen 
probieren kann, wonach er beim Wiedereinsetzen stets wieder 
rund laufen wird. 


448. Weniger leicht ist die Arbeit, wenn man genötigt 
ist, sich dabei der Klammerdrehbank zu bedienen. In diesem 
Falle lackt man den vorgerichteten Ring, wenn er von Messing 
ist, mit Schellack auf eine Scheibe; hat man ihn aber aus Stahl 
gefertigt, so ist es besser, ihn auf die Scheibe zu löten. 
Danach muß er sorgfältig rund gerichtet und sehr vorsichtig, 
d. h. unter mäßig schneller Drehung der Kurbel und ganz 
langsamem seitlichen Vorrücken des Stichels bis zur richtigen 
Größe aufgedreht werden. 
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449. Das Befestigen dieses Ringes auf dem Putzen ge- 
schieht einfach durch festes Aufschlagen, wonach man noch 
zur Sicherheit gegen etwaiges Losdrehen (was nach längerer 
Zeit leicht eintritt) einen oder zwei Stifte (c, Fig. 156) so ein- 
bohrt, daß sie zur Hälfte in den Ring, zur anderen Hälfte in 
den Putzen hineinreichen. Zum Schlusse dreht man den Ring 
mit dem Putzen flach. Auch darf man nicht vergessen, die 
Ursache der Abnutzung zu beseitigen, indem 
man das Loch des auf dem Putzen laufenden Aufzugrades glatt 
schleift. — 


450. Natürlich kommen in den Bügelaufzügen auch Ein- 
griffsfehler vor, denen hier ebenfalls einige Worte gewidmet 
sein sollen. Zu diesem Zwecke wollen wir zunächst einen 
fehlerfreien Bügelauizug betrachten. Ein namentlich in Damen- 


Fig. 137 Fig. 1358 


uhren sehr häufig vorkommendes Aufzugsystem ist durch Fig. 
137 in Ansicht von oben, durch Fig. 158 im Längsschnitt dar- 
gestellt. Hier wird das große Aufzugrad A, dessen stählerner 
Putzen D mittels einer linken Schraube s auf der Oberplatte 
P! befestigt ist, beim Aufziehen durch das mit schrägen Zähnen 
ausgestattete Trieb 7 in Umdrehung versetzt. Es steht mit 
dem kleineren Rade B im Eingriff, das mit einem Viereck auf 
der Federwelle sitzt und dort durch die sogenannte Remontoir- 
platte d festgeschraubt ist. Der Sperrkegel (der in den beiden 
Abbildungen weggelassen ist) greift bei manchen Arten in das 
kleinere Rad B, bei anderen in das große Rad 4. 
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451. Die Aufzugwelle w wird durch eine lange dünne 
Schraube a, die in die Nut n faßt, an ihrer Stelle gehalten. Sie 
hat die übliche Form mit dem Ansatz c, dem runden Zapfen b 
für das Trieb T, dem Viereck v für das Zeigerwerkstrieb g und 
dem Endzapfen 2. Die ganze Welle ist genau zur Hälfte je in 
der Werkplatte P und in der Oberplatte P! gelagert. 


452. In Fig. 137 ist deutlich zu erkennen, daß der Eingriff 
des Triebes T in das große Aufzugrad A glatt vor sich geht. 
Es kommen aber Fälle vor, in denen die Größe des Triebes 7 
zum Rade A nicht genau paßt, sowie andere Fälle, in denen 


Fig. 139 Fig. 140 


dieser Eingriff zu tief oder zu seicht steht, wodurch das Auf- 
ziehen sehr holperig vor sich geht und außerdem eine starke 
Abnützung der. ineinander greifenden Teile bewirkt. In den 
Figuren 139 und 140 sind zwei solche Fälle dargestellt. 


453. Der in Fig. 139 veranschaulichte Fall tritt ein, wenn 
das Aufzugtrieb T zu groß ist. In diesem Falle tritt, wenn der 
Zahn 3 in der Mitte steht, anden Außenseiten der Zähne 
2 und 4, und zwar an den mit Pfeilen bezeichneten Stellen eine 
Klemmung ein; der Zahn 4 arbeitet sich nur schwer in die zu- 
gehörige Zahnlücke und der Eingriff stößt bei jedem Zahne auf. 
In Fig. 140 dagegen ist das Aufzugtrieb T zu klein, wodurch an 
den Innenseiten der Zähne 2 und 4 ein Aufstoßen des 
Eingriffs erfolgt. In beiden Fällen kann man den Fehler leicht 
und schnell dadurch beseitigen, daß man die Zähne des Auf- 
zugtriebes T an der Vorderkante (wohin in Fig. 139 der Pfeil 2 
und in Fig. 140 der Pieil 4 zeigt) in schräger, die Kante 
„brechender“ Richtung nachwälzt. 


454. Etwas anderes ist es, wenn der Eingrıif des Aufzug- 
triebes T in das große Aufzugrad zu tief steht, was man daran 
erkennt, daß die Triebzähne bis auf den Grund der Zahnlücken 
im Aufzugrade reichen. Bei geringen Graden dieses Fehlers 
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genügt es schon, wenn man die Zähne des Aufzugrades ven 
der unteren Radiläche her ein wenig abschrägt, also eine Art 
Facette andreht (vergl. Fig. 141, in der die ursprüngliche Form 
der Zähne gestrichelt angedeutet ist). 


455. Ist der Fehler aber in sehr starkem Maße vorhanden, 
dann genügt das bloße Abdrehen nicht, sondern die einzelnen 
Radzähne müssen an den richtigen Stellen abgeschrägt wer- 
den. Dies geschieht am besten mit einer Dreieck- oder Viereck- 
feile, die man (vergl. Fig. 143) in schräger Richtung von der 
Unterseite des Rades her durch die Zahnlücken führt. Danach 
sehen die Zähne etwa so aus, wie Fig. 142 dies zeigt. Sollen 
die Zähne ganz an der Spitze abgeschrägt werden, dann ver- 


Fig. 142 Yv Fig. 143 
wendet man eine Viereckfeile; sollen die Zähne mehr an der 
Wälzung gefaßt werden, dann ist eine Dreieckfeile geeigneter. 
Zum Schlusse kann man die entstandenen Schrägen mit der 
Wälzfeile etwas abrunden. 


456. Manche Arbeiter verwenden sogleich die Wälzfeile 
zu dieser Arbeit; das ist aber weniger zu empfehlen, weil mit 
der Dreieck- oder Viereckfeile die beiden gegenüber liegenden 
Kanten zweier nebeneinander stehenden Radzähne gleich- 
zeitig und deshalb gleichmäßig bearbeitet werden, 
während mit der Wälzfeile jede Kante einzeln bearbeitet wird, 
wodurch leicht Ungleichheiten entstehen. Deshalb verwende 
man diese Feile nur zur letzten Abrundung. 
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457. Auch in dem Eingriff zwischen den beiden flachen 
Aufzugrädern finden sich manchmal Eingriffsfehler. Nur selten 
'sind solche Fehler schon in der ganz neuen Uhr zu finden; denn 
selbst die billigsten Sorten von Taschenuhren sind neuerdings 
in solchen Dingen richtig konstruiert. In den meisten Fällen 
sind jene Fehler dadurch entstanden, daß eines der beiden 
Räder beschädigt worden oder in Verlust geraten war und 
dann durch ein neues ersetzt wurde, das wohl die richtige 
Größe, aber nicht die genau richtige Zähnezahl besitzt. Es 
ist klar, daß bei zwei Rädern von gleicher Größe die Teilung 
(d. h. die Entfernung von einer Zahnspitze zur nächsten) umso 
kleiner wird, je mehr Zähne das Rad besitzt, und umgekehrt 
desto größer, je weniger Zähne es hat. Daraus entstehen dann 
holperige Eingriffe. 


Fig. 134 


458. In den Figuren 144 und 145 sind zwei solche unrich- 
tigen Eingriffe in starker Vergrößerung dargestellt. In beiden 
ist A das große, vom Aufzugtriebe in der Richtung des Pifeils 
bewegte Aufzugrad, S das kleinere, auf einem Viereck des 
Federstiftes sitzende Sperrad. A hat in beiden Zeichnungen 
40 Zähne; $ müßte der vorhandenen Eingriffsentfernung nach 
(wie in Fig. 137) 32 Zähne haben; es hat aber in Fig. 144 nur 
deren 30, in Fig. 145 dagegen 34. Die daraus entstehenden 
Folgen sind aus den Abbildungen deutlich zu ersehen. 


459. Betrachten wir Fig. 144, so bemerken wir, daß das 
treibende Rad A den Zahn 2 des angetriebenen Rades 8 soeben 
freigeben möchte, daß dies aber nicht ohne Widerstand vor 
sich gehen kann, weil der Zahn d hart auf den Zahn 4 aulf- 
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stößt. Dieser Stoß wiederholt sich bei jedem Zahne, so daß 
von einem glatten Durchgehen des Eingrifis keine Rede 
sein kann. 

460. Die beste Abhilfe ist in solchem Falle das Einsetzen 
eines Sperrades mit feinerer Teilung, also mit 2 bis 4 
Zähnen mehr als das bisherige. Denkt man sich die Zähne 
2 und 4 des Sperrades 8 etwas näher aneinander gerückt, so 
sieht man sofort, daß der Eingriff ohne Stoß durchgehen würde. 
Das Gleiche wäre aber auch dann der Fall, wenn die beiden 
Zähne a und d des großen Aufzugrades A etwas weiter aus- 
einander stehen würden. Man kann sich also auch in der Weise 
helfen, daß man statt des Sperrades dieses Rad auswechselt 
und zwar gegen ein solches mit gröberer Teilung, also 
mit 2 oder 4 Zähnen weniger als das bisherige, wobei es zweck- 
mäßig auch ein wenig kleiner genommen wird. 


461. Kann man keine neuen Räder von passender Größe 
und Zahnzahl erhalten, dann bleibt nichts weiter übrig, als das 
zu große Sperrad S auszuglühen, über die Höhe um etwa % 
der Wälzung abzudrehen, die Zähne neu zu wälzen und alsdann 
das Rad wieder zu härten. Beim Anlassen muß die hellblaue 
Farbe erreicht werden, sonst bleiben die Zähne zu spröde und 
brechen leicht. 


Fig. 145 


462. Umgekehrt liegt, wie schon bemerkt, der Fehler in 
Fig. 145. Hier klemmen sich die Zähne 2 und 4 des Sperr- 
rades $ an den mit Pieilen bezeichneten Stellen inwendig 
an den Zähnen b und c des Aufzugrades A. Die Teilung des 
Sperrades 8 ist somit zu klein, es hat zuviele Zähne. Hier tritt 
ein Aufstoßen des Zahnes c an dem Zahne 4 ein, was ebenso 
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wie im vorigen Falle den Eingriff holperig macht. Man sieht 
deutlich, daß der Zwischenraum zwischen den Zähnen d und 4, 
noch mehr aber zwischen a und 2 viel größer als nötig ist, daß 
also die Zähne 2 und 4 weiter auseinander stehen müssen, 
wenn der Eingriff sanft sein soll. 


4653. Dem entsprechend ist in diesem Falle das Sperrad S 
gegen ein gleich großes (oder wenig kleineres) mit gröberer 
Teilung auszuwechseln, d. h. gegen ein Rad mit weniger 
Zähnen. Im Notfalle könnte auch umgekehrt das Aufzugrad A 
gegen ein gleich großes mitfeinerer Teilung, also 2 bis 
4 Zähnen mehr ausgewechselt werden; doch ist dies nur dann 
zulässig, wenn dadurch das Verhältnis dieses Rades zum Auf» 
zugtriebe nicht gestört wird. 


464. Kann man sich keine passenden Räder zum Aus- 
wechseln beschaffen, so dreht man auch hier in der im Ab- 
schnitt 461 beschriebenen Weise dasjenige Rad, dessen Teilung 
zu grob ist, kleiner. Das ist aber im vorliegenden Falle nicht 
das Sperrad, sondern das große Aufzugrad A. Nachdem man 
die Zähne wieder spitz gewälzt, das ganze Rad wieder ge- 
härtet, angelassen und sauber geschliffen hat, wird der Eingriff 
tadellos sein. 

465. Es gibt gewisse Bügelaufzug-Systeme, in denen die 
Deckplatte des Aufzugrades oder gar unmittelbar das Rad 
selbst durch eine einzige Schraube (im zuletzt erwähnten Falle 
natürlich eine Ansatzschraube) festgehalten wird. Da sich nun 
das Aufzugrad nach links dreht, so muß jene Schraube, um 
sich nicht loszudrehen, ein linkes Gewinde haben. Der Voll- 
ständigkeit halber sei hier deshalb auch das ein- 
fache Verfahren beschrieben, mittels dessen man 
sich in solchen Fällen, in denen jene Schraube durch 
eine neue ersetzt werden muß, ein linkes Schneid- 
eisen von passender Größe dazu anfcrtigen kann. 


466. Man schneidet aus einem Gewinde von 
passender Stärke in einem gewöhnlichen Schneid- 
eisen für rechtsgängige Schrauben einen Schneid- 
bohrer in einer Länge von zehn bis zwölf Um- 
gängen. Diesen flacht man von zwei Seiten ab, 
jedoch mit einem annähernd linsenförmigen Quer- 


Fig. 146 
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schnitt, um ihn nicht zu sehr zu schwächen (vergl. q In 
Fig. 146). Dagegen muß das zu beiden Seiten stehen bleibende 
Gewinde ganz dünn, beinahe messerartig sein. 


467. Nachdem man diesen Schneidbohrer in der gewöhn- 
lichen Weise gehärtet und gelb angelassen hat, kann man da- 
mit ganz leicht nach links herum in ein I% bis 2 mm 
starkes Stahlplättchen ein Gewinde einschneiden, wonach man 
dieses Stahlplättchen härtet, strohgelb anläßt und als Schneid- 
eisen für die anzufertigende linke Schraube benützt. In Fig. 
146 ist das Gewinde des Schneidbohrers $ am unteren (hinte- 
ren) Ende voll gelassen, um seine Zurichtung am oberen (vor- 
deren) Ende etwas deutlicher zu zeigen. 


Die Federhaken 


468. Mit der Untersuchung des Gesperrs, bezw. der Auf- 
zugteile haben wir die „Federhauspartie“ der von uns durch- 
zusehenden Uhr noch keineswegs erschöpft. Am Federhause 
selbst sind noch zwei wichtige Dinge nachzusehen: die 
Federhaken und — natürlich nur da, wo sie überhaupt 
vorhanden ist — die Stellung. Zunächst beschäftigen wir 
uns nur mit den ersteren. 


A469. Von der Festigkeit und richtigen Form der Feder- 
haken hängt in gewisser Beziehung der gute und dauernde 
Gang der Uhr ab. Reißt der Zug der Feder den Federhaken 
ab, so bleibt nicht nur die Uhr stehen, sondern es können auch 
Zähne im Räderwerk durch den Ruck der auseinanderspringen- 
den Feder verbogen werden und selbst abbrechen. Ist der 
äußere Federhaken zu hoch, so wird dadurch der Raum für die 
Entwickelung der Zugfeder eingeschränkt. Findet sich der 
gleiche Fehler am inneren Federhaken, so drückt er bei aufge- 
zogener Feder jeden einzelnen Umgang derselben in scharfem 
Knick nach außen; in manchen Fällen springt dann die Feder 
nur aus diesem Grunde. Ferner können starke Klem- 
mungen der Feder im Federhause entstehen, wenn die Feder- 
haken nicht genau in der Mitte der Federbreite sitzen. Wir 
sehen also, daß es durchaus angebracht ist, bei jeder Reparatur 
die Federhaken sorgfältig auf alle diese Fehler hin zu unter- 
suchen und jedem etwa vorgefundenen Mangel abzuhelfen. 


470. Ein guter Federhaken muß folgende Eigenschaften 
haben: 

1. er muß so lang und breit sein, als dies nur die Größe des 
Federloches erlaubt, das sich in ihm, natürlich ohne Klemmung, 
einhängen soll; 

2. er muß gut unterfeilt sein und durchaus fest sitzen ; 

3. er darf weder zu hoch, noch zu niedrig sein ; die richtige 
Höhe ist gleich der Dicke der Federklinge ; 
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A. er muß in der Mitte der Höhe der Federtrommel sitzen, 
so daß er die darin liegende Feder weder gegen den Federhaus- 
boden, noch gegen den Federhausdeckel zwängt. 


471. Ist ein Federhaken zu niedrig oder zu schwach, oder 
sitzt er außerhalb der Mitte, dann halte man sich nicht erst mit 
Nachfeilen auf, sondern unterziehe sich sofort der kleinen 
Mühe, einen neuen Haken einzubohren. Nur beiminneren, 
an dem Federkern sitzenden Haken ist es mitunter — nämlich 
wenn er ausnahmsweise breit ist und nur wenig außer der 
Mitte sitzt — statthaft, seitlich soviel abzufeilen, daß der 
Haken in die Mitte der Federbreite kommt. Da dieser Haken 
von Stahl ist, so besitzt er ja ohnehin eine größere Haltbarkeit 
als der äußere, messingene Federhaken. 


472. Über das Ersetzen des inneren Federhakens ist nur 
soviel zu sagen, daß das Loch in den Federkern vorteilhaft 
nicht radial, sondern etwas schräg eingebohrt wird, so daß der 
Federhaken von vornherein nach vorwärts geneigt ist. In 
Fig. 147 geben die punktierten Linien die Richtung des Loches 
für den Federhaken h an. Man bohrt zu Anfang in radialer 
Richtung soweit, bis der Bohrer fest genug gefaßt hat, um beim 
Ansetzen in schräger Richtung nicht mehr herausgleiten zu 
können. Dann bohrt man in der schrägen Richtung weiter, und 
zwar bis zu einer Tiefe, die etwa das Dreifache des Loch- 
Durchmessers betragen muß. Nachdem man das Loch von den 
Bohrspänen sorgfältig gereinigt und einen Stahlstift sehr wenig 
verjüngt (konisch) derart eingeschliffen hat, daß er etwa bis 
zur Hälfte der Lochtiefe hineingeht, zwickt man ihn ab, schlägt 
ihn vollends fest und feilt den Haken fertig in die Form, wie 
sie durch Fig. 147 veranschaulicht wird. 


4753. Bei diesem inneren, am Federkern sitzenden Haken 
ist es ganz besonders notwendig, daß man aufpaßt, ob er auch 
wirklich in der Mitte der Federbreite sitzt. Diese trifft nicht 
immer mit der Mitte der Federkernhöhe zusammen, nämlich 
dann nicht, wenn einer der beiden Ansätze, die im Innern des 
Federhauses an den Zapfenlöchern vorstehen, höher als der 
andere ist. Ist der Zapfenlochansatz am Federboden höher, 
so muß der Federhaken um ebensoviel näher an ihn heran aus 
der Mitte der Federkerndicke gerückt sein, und umgekehrt. 
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Bei Schilderung des Zusammensetzens der Uhr kommen wir 
nierauf noch zurück. 

' 474. Der äußere, in der Wandung der Federhaustrommel 
sitzende Federhaken wird wohl stets so ziemlich genau in die 
Mitte des inneren Federhausrandes zu stehen kommen, es sei 


Fig. 147 Fig. 148 
Der innere Federhaken Der äußere Federhaken 
denn, daß der Deckel ganz besonders tief ausgedreht wäre, in 


welchem Falle der Haken ein wenig gegen den Deckel aus der 
Mitte gerückt sein müßte. 


A75. Für die Anfertigung des äußeren Federhakens gibt 
es zwei sehr gute Methoden, die durch Fig. 148 veranschaulicht 
werden. Das Loch für den in Z dargestellten Federhaken wird, 
ebenso wie dasjenige in Fig. 147, inschräger Richtung ein- 
gebohrt und danach ein Gewinde (für Herrenuhren etwa 
No. 12) eingeschnitten. An einen konisch zugefeilten Stift aus 
hartem Messingdraht schneidet man das gleiche Gewinde, 
schraubt es recht fest in den Federhausrand und bezeichnet 
durch eine kleine Einfeilung, wie weit das Gewinde innen vor- 
steht. Dann schraubt man es heraus und feilt an der bezeich- 
neten Stelle den Haken an, schraubt diesen wie vorher fest, 
feilt das außen vorstehende Ende mit einer Schraubenkopffeile 
ein, bricht es ab und feilt es mit dem Federhausrande glatt, 
wonach man noch, wenn man will und den Haken hoch genug 
gelassen hat, diesen mit der Flachzange etwas andrücken kann. 
Vor dem endgiltigen Einschrauben ist innen der durch das 
Einschneiden des Gewindes entstandene Grat mit einem Stichel 
wegzunehmen, damit sich die Federklinge glatt auf den Innen- 
rand des Federhauses legen kann. Dieses Verfahren habe ich 
als vortrefflich erprobt. 
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A76. Ebenso empfehlenswert erscheint mir aber das nach» 
stehende, in Fig. I48 durch HZ! veranschaulichte Verfahren. 
Hier wird das Loch nicht schräg, sondern in radialer Richtung 
eingebohrt. Das Gewinde kann etwas stärker (für Herren- 
uhren etwa No. 10, für Damenuhren No. 12) genommen werden. 
Der Stift für den neuen Haken wird stark konisch und so dünn 
gefeilt, daß das einzuschneidende Gewinde erst 2 bis 5 mm 
vom Ende anfängt. Dieser Stift wird I mm jenseits des 
Gewindes abgezwickt, und nun wird, während er im Schneid- 
eisen sitzt, am dicken Ende der Haken angefeilt. Wie aus 
H:, Fig. 148, zu ersehen, wird dieser Stift von innen 
heraus in die Federhauswand eingeschraubt, bis nur noch 
der Haken hervorsteht, wonach das äußere Ende abgenommen 
und glatt gefeilt wird. Die Haltbarkeit eines solchen Feder- 
hakens ist bei einigermaßen guter Ausführung zweifellos eine 
vortreffliche. 


477. Neuerdings wird der äußere Federhaken vielfach in 
der Weise hergestellt, daß man ihn mit einer eigens zu diesem 
Zwecke angefertigten Zange aus der Wand des Federhauses 
herausdrückt, sozusagen „stanzt“. Wer sich dieses Verfahrens 
bedient, sollte darauf achten, daß keine offene Fuge entsteht, 
sonst dringt beständig Öl aus dem Innern des Federhauses 
durch jene Ritze nach außen, wo es nur störend sein kann, 
während die gleiche Menge innen an der Feder fehlt. 


Die Stellung 


A78. Es gibt verschiedene Arten von Federstellungen ; 
unter der Stellung im engeren Sinne versteht man in der Uhr- 
macherei bekanntlich die Malteserkreuz-Stellung, 
von der hier die Rede sein soll. Eine fehlerfreie Stellung im 
völlig aufgezogenen Zustande stellt Fig. 149 vor. Stellungs- 
kreuz und Stellungszahn haben hier beide die richtige Größe 
und Form, auch ist die Bingrifisentiernung richtig. — Die 
Fehler, die bei der Malteserkreuz-Stellung vorkommen können, 
sind folgende : 

1. Stellungskreuz und Stellungszahn sind von richtiger 
Form und Größe, aber ihr Eingriff steht zu seicht; 

2. der Stellungszahn ist zu klein, und sein Finger zu kurz, 
wodurch der in Fig. 150 dargestellte Fehler entsteht; 


5. die beiden runden Ausschnitte neben dem Stellungs- 


Fig. 149 Fig. 150 
Fehlerfreie Stellung Zu kleiner Stellzahn 


finger sind zu groß, wodurch der in Fig. 151 veranschaulichte 
Fehler hervorgerufen wird; 


4. die Ausdrehung des Stellungskreuzes oder der Kopf 
ihrer Ansatzschraube sind unrund, wodurch zeitweise eine 
Klemmung des Stellungskreuzes eintreten kann; 

5. das Stellungskreuz schlottert infolge eines zu hohen oder 
zu dünnen oder zerdückten Putzens, oder infolge eines zu 
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kleinen Schraubenkopfes, so daß der — möglicherweise außer- 
gewöhnlich dünne — Stellungszahn sich darunter festklemmen 
kann; 

6. die Ausdrehung im Federhausdeckel für den Stellzahn 
ist nicht tief genug, so daß nach dem Feststecken des Stifts (bei 
einfach gelagerten Federhäusern) oder nach dem Festschrauben 
des Federhausklobens (bei doppelt gelagerten Federhäusern) 
eine Klemmung des Federhauses entsteht, die unter Umständen 
genügt, die Uhr gänzlich zum Stillstand zu bringen ; 

7. der Stellzahn ist zu klein, wodurch der in Fig. 152 ge- 
zeigte Fehler (Überdrehen der Stellung) schon bei mäßigem 
Aufziehen der Uhr eintritt; 

8. das Rundteil des Fingers klemmt sich an den Zähnen 
des Rades, weil es zu groß oder rauh ist; 

9. scharfe Zahnecken am Stellungskreuz, zu kleine Aus- 
schnitte (im Gegensatz zu 5) und ein vorn zu schmaler Finger 
(ähnlich wie in Fig. 151 und 152). 


Fig. 151 : 
Zu weite Ausschnitte Überdrehte Stellung 


479. Auf alle diese Fehler hin müssen wir also unsere 
Stellung untersuchen. Wir verfahren dabei in folgender Weise: 
Zunächst untersuchen wir, ob das Stellungskreuz sich willig 
dreht, ohne jedoch zu schlottern. Dabei ist vor allen Dingen 
die Ansatzschraube fest anzuziehen ; mitunter ist dies nämlich 
bei der vorhergegangenen Zusammensetzung nicht geschehen. 
Sollte sich das Kreuz klemmen, so gibt man etwas Ölstein- 
schmutz zwischen den Schraubenkopf und die Ausdrehung des 
Stellkreuzes, faßt mit einem Putzholz in eine seiner Lücken 
(vergl. Fig. 155) und dreht es solange herum, bis es ganz willig 
geht. Auf diese Art wird nur gerade an der Stelle wegge- 
schliffen, wo die Klemmung stattfindet. 
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480. Auf der Innenseite des Federhausdeckels ist stets, 
namentlich aber dann, wenn man die Ansatzschraube des 
Stellungskreuzes fester angezogen hat, nachzusehen, ob das 
Ende jener Schraube nicht etwa über die Ebene des Deckels 
vorsteht ; erforderlichenfalls ist die Schraube entsprechend zu 
kürzen. 


481. Sollte das Kreuz zu viel Höhenluft haben, so ist der 
Putzen auf der Klammerdrehbank entsprechend niedriger zu 
drehen. Sollte es deshalb schlottern, weil der Putzen im 
Durchmesser zu klein ist, so bleibt nichts übrig, als an anderer 


Ausschleifen des Stellungskreuzes 


Stelle des Federhausdeckels eine neue Ausdrehung mit ent- 
sprechend größerem Putzen für das Stellkreuz anzufertigen, 
wie in den Abschnitten 499 und 500 beschrieben (das Gleiche 
hat zu geschehen, wenn der im Abschnitt 478 unter 1. aufge- 
führte Fehler vorliegt). 


482. Ist das Stellungskreuz in Ordnung, so setzen wir den 
Stellzahn auf und beobachten das Zusammenwirken der beiden 
Teile. Ist der Stellzahn durch einen vorgesteckten Stift zu be- 
festigen (bei einfach gelagerten Federhäusern), so setzen wir 
diesen Stift ein und untersuchen, ob das Federhaus trotzdem 
noch willig läuft. Wenn nicht, dann ist die Ausdrehung im 
Federhausdeckel tiefer zu drehen oder der Stellungszahn von 
der Unterseite her etwas dünner zu schleifen. 


483. Ist der Stellzahn ohne Stift aufgesetzt (bei doppelt 
gelagerten Federhäusern), so ist gleichfalls zu beachten, ob 
das Federhaus noch ganz willig läuft, auch wenn der Stellzahn 
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ganz fest aufgeschlagen wird. Besteht die Ursache einer 
etwaigen Klemmung darin, daß der Ansatz des Vierecks hinter 
der Ausdrehung für den Stellzahn (a in Fig. 155) zurücksteht, 
so muß diese Ausdrehung etwas tiefer gedreht werden, wobei 
natürlich das Stellkreuz zuvor abgeschraubt werden muß. 


484. Nunmehr probieren wir den Durchgang des Stel- 
lungszahnes durch jede einzelne Lücke, und zwar zweimal 
ganz herum nach jeder Seite, also im ganzen viermal. Das 
geht aber sehr schnell. Das erste Mal drehen wir das Feder- 
haus in der Richtung, wie es abläuft, und drücken bei jedem 
Eintritt des Stellzahnes in eine der Lücken das Stellungskreuz 
mit der Spitze eines Putzholzes vom Stellzahn hin- 
weg (Richtung des Pfeils in Fig. 150), um zu sehen, ob etwa 
der in Fig. 150 gezeigte Fehler vorkommen kann. Alsdann 
drehen wir das Federhaus in umgekehrter Richtung und 
probieren auch hier bei jedem Eintritt des Fingers in eine 
Lücke das Gleiche. 


485. Danach drehen wir abermals das Federhaus in der 
Ablaufrichtung, indem wir diesmal beim Durchgang des Stell- 
zahns durch eine Lücke das Stellungskreuz mit dem Putzholz 
dagegen drücken und mit Gewalt den in Fig. 151 dar- 
gestellten Fehler zu erzeugen suchen. Auch diese Probe muß 
nach beiden Richtungen (Ablauf- und Aufzug-Richtung) hin 
geschehen. 


486. Mitunter ist nur eine einzige von den fünf Zacken 
des Stellkreuzes zu kurz, so daß an dieser Stelle einer oder 
der andere jener Fehler entstehen kann. Man versucht dann 
wohl die betreffende Stelle des Stellungskreuzes von unten her 
durch einen oder mehrere Meißelhiebe zu strecken. In der 
Regel aber kommt nicht viel dabei heraus, so daß man meist 
besser tut, in solchen Fällen gleich ein neues Stellungskreuz 
anzufertigen. 


487. Beim Ablaufenlassen und Aufziehen, wiewir die 
beiden Drehrichtungen des Federhauses wohl bezeichnen 
dürfen, versäume man nicht, mit einigem Druck das Kreuz 
gegen den Zahn zu pressen, damit es sich zeigt, ob sich nicht 
die Stellung leicht überdreht, wie dies in Fig. 152 gezeigt ist. 
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Das Auiftreffen des Stellungskreuzes auf den Zahn muß, wenn 
richtig, demjenigen von Fig. 149 entsprechen. 


488. Erst wenn unsere Stellung diese sämtlichen Proben 
bestanden hat, ist sie in Ordnung. Zeigt sich dagegen einer 
der vorerwähnten Fehler, so ist der fehlerhafte Teil durch 
einen neuen zu ersetzen. Wie dies zu geschehen hat, soll nun- 
mehr erörtert werden. 


489. Beim Anfertigen eines neuen Stellungszahnes hängt 
es zum Teil vom richtigen Aussuchen ab, wie lange man mit 
der Arbeit zu tun hat. Versteht man es, das viereckige Loch 
beim Vergrößern genau in der Mitte zu halten, so braucht man 
den rohen Stellzahn kaum größer zu nehmen, als er zum 
Schlusse sein muß. Man erspart dadurch viel Zeit mit der 
langweiligsten Arbeit, dem Rund-Drehen oder -Fräsen des 
Stellzahns. 


490. Demgemäß wird man beim Auffeilen des Viereck» 
loches genau darauf achten, daß man es nach allen vier Seiten 
gleichmäßig vergrößert. Hat es nahezu die richtige Größe er- 
reicht, so erweitert man es vollends mit einem viereckigen, 
etwas konischen Stahldorn, den man abwechselnd von der 
Ober- und von der Unterseite, und dabei immer ein wenig 
tiefer, hineinschlägt. Auf diese Art erhält man ein wunder- 
schönes Viereckloch. Selbstverständlich darf der Stellungszahn 
auf seinem Viereck nicht wackeln. 


491. Nunmehr muß man den Zahn am Umfange genau 
rund drehen oder fräsen. Das Abdrehen ist etwas schwierig, 
da der vorstehende Stellungsfinger keine volle Umdrehung des 
Stellzahnes gestattet. Das Schwungrad ist dabei unbrauchbar ; 
hier tritt der alte Drehbogen wieder in seine Rechte. Das 
Aufstecken auf einen runden Drehstift halte ich für unpraktisch, 
da hierbei der Stellungszahn beständig lose wird. Am besten 
ist es, sich einen oder zwei genau rund laufende viereckige 
Drehstifte ausschließlich zu diesem Zwecke anzufertigen. 
Nachdem man sich die nötige Übung angeeignet hat, kommt 
man mit dem Abdrehen des Stellungszahnes sehr gut zurecht. 


492. Das Rundfräsen kann auf zweierlei Art geschehen. 
Entweder steckt man den Stellzahn auf einen Drehstift und 
fräst ihn auf der Wälzmaschine ringsum ab, wobei man den 
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Drehstift mit den Fingern ganz langsam ringsum dreht. Oder 
man bedient sich der in Fig. 154 abgebildeten Hilfsvorrich- 
tung für den Triumph-Drehstuhl. 


495. Man setzt nämlich anstatt der Stichel- 
Auflage in den betreffenden Reitstock eine genau passende 
Welle (W, Fig. 154) ein, die oben in einen dünnen Stift s endigt, 
auf dem ein Gewinde No. 12 eingeschnitten ist. Mittels eines 
konischen Futters f und der Schraubenmutter b (ähnlich wie 
bei einem linken Drehstift) wird der Stellungsfinger auf dieser 
Welle befestigt. Die Welle trägt ferner in entsprechender 
Höhe eine Scheibe B, die sie in der erforder- 
lichen Höhe zu erhalten hat, damit der Stellungs- 
finger in gleiche Höhe mit den Drehstuhlspitzen 
zu liegen kommt. Nun setzt man den Einsatz 
mit Fräse in den Spindelstock, drückt den 
Schieber mit dem Stellungszahn vor, bis dieser 
dicht an der Fräse anliegt, zieht die Klemm- 
schraube unten fest und beginnt zu fräsen, wo- 
bei man die Scheibe B mit dem Stellungsfinger 
aus freier Hand langsam herumführt. Sobald 
die Fräse nicht mehr greift, löst man die Hebel- 
schraube, drückt den Schieber wieder etwas vor 
und wiederholt das Fräsen. Der Stellungsfinger 
wird auf diese Art genau rund, und die Arbeit 
geht auch viel rascher von statten, als beim 

Fig. 154 Einpassen mittels der Feile oder beim Abdrehen 
auf einem Drehstift. 

Selbstverständlich wird man bei beiden Verfahren gut tun, 
eine besondere, flache Stirnfräse (keine der Wälzmaschinen- 
Fräsen) zu verwenden, die man außerdem beim Gebrauch mit 
Öl benetzen kann, da Stahl schwer zu bearbeiten ist. 


494. Nunmehr feilt man den Stellungsfinger in die rich- 
tige Länge und Breite und rundet die beiden Ausfeilungen 
neben dem Finger schön aus, ohne sie indessen mehr zu ver- 
breitern, als zum freien Durchgang der Spitzen des Stellungs- 
kreuzes erforderlich ist. 


495. Nachdem man nun den Stellzahn auf seinem Viereck 
befestigt und seinen Durchgang durch das Stellungskreuz, wie 
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in den Abschnitten 484 und 485 beschrieben, viermal geprüft 
und richtig befunden hat, wird er gehärtet, hellblau angelassen 
und auf allen Seiten sauber geschliffen. 


496. Gleiche Sorgfalt erfordert die Anfertigung des Stel- 
lungskreuzes. Zum Festhalten beim Aufreiben des Loches 
kann man sich mit wenig Mühe ein sehr praktisches Hilfswerk- 
zeug anfertigen, das in Fig. 155 dargestellt ist. Es besteht ein- 


Fig. 155 
Platte zum Festhalten des Stellungskreuzes beim Aufreiben 


fach aus einer Messingplatte P, in die um ein rundes Loch in 
gleichen Abständen fünf Stifte ss gebohrt sind. Mit Hilfe 
dieser Platte kann man das Stellungskreuz durch einfaches 
Andrücken an die Platte P sehr gut festhalten, so daß man das 
Loch nach Bedarf aufreiben, und ohne Zeitverlust öfters nach- 


‚sehen kann, ob es die richtige Größe hat. 


497. Auch bei der Herstellung der Ausdrehung a des 
Stellkrevzes kann man diese Platte verwenden, indem man 
das Kreuz mit etwas Schellack darauf festlackt. 


498. Jede einzelne Zacke ist zum Stellzahn genau passend 
sorgfältigst nachzufeilen. Auch müssen die Spitzen ein wenig 
abgerundet werden. Erst wenn alles genau paßt, wird das 
Kreuz in gleicher Weise wie der Stellungszahn (495) ge- 
härtet, angelassen und abgeschliffen (oder nach Bedarf mit der 
Kompositionsfeile und Stahlrot poliert). Die Hauptsache ist, 
daß der Stellzahn überall glatt durchgeht, und daß er sich bei 
vollem Aufzuge vorschriftsmäßig auf die volle Zacke des 
Stellungskreuzes setzt, wie dies in Fig. 149 abgebildet ist. 


499. Noch bleibt uns zu erörtern, wie verfahren werden 
muß, wenn Stellungszahn und Stellungskreuz noch brauchbar 
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sind, aber der Putzen für das Stellkreuz durch zu starkes Auf- 
ziehen der Uhr beschädigt ist, so daß in dem Federhausdeckei 
eine neue Ausdrehung mit Putzen für das Stellungskreuz an- 
gebracht werden muß. Man wählt hierzu meistens die Stelle 
genau gegenüber der alten Ausdrehung, nicht nur der 
Symmetrie halber, sondern auch deshalb, weil auf diese Art 
rechts und links meistens noch genug Material für die An- 
bringung zweier weiteren neuen Putzen bleibt. 


500. Die Hauptsache ist hierbei das richtige An- 
zeichnen des Loches für das Schraubengewinde, nach 
dem die Ausdrehung zentriert wird. Hierbei legt man das 
Stellungskreuz auf die betreffende Stelle des Federhausdeckels 
und zwar so, daß eine der Zacken am Umfange des Stellzahnes 
anliegt, und zeichnet das Loch so an, daß es genau in den 
Mittelpunkt des Stellungskreuzloches fällt. Die Ausdrehung 
mache man ja nicht zu tief und den Putzen ja nicht zu dünn. 
Wer nicht die nötige Übung besitzt, um solch einen Putzen 
genau zur richtigen Größe zu drehen — es ist dies bei der 
Kleinheit des Putzens keineswegs leicht und bedarf vor allen 
Dingen eines haarscharfen, mit der Schneide aufs genaueste in 
richtiger Höhe stehenden Stichels (225) —, der lasse den 
Putzen lieber etwas größer und reibe nachträglich das Loch 
des Stellkreuzes danach auf. 


501. Zum Schlusse sei noch darauf hingewiesen, daß mit- 
unter das Federstift-Viereck, auf dem der Stellstift sitzt, 
unrund angesetztist. Dies stellt sich beim Probieren 
der Stellung heraus, indem alsdann Klemmungen auftreten, die 
natürlich für den Gang der Uhr höchst gefährlich sind. In 
solchen Fällen bezeichne man sich diejenige Seite des Vier- 
ecks — es ist entweder die höchste, oder die tiefste Stelle —, 
nach der der Stellungsfinger zeigen muß, und vergesse beim 
Zusammensetzen der Uhr ja nicht, hierauf zu achten. 


Die Zugfeder 


502. Der Abschnitt „Federhauspartie”“ würde nur unvoll« 
ständig sein, wenn wir hier nicht auch einige Bemerkungen 
über die Zugfeder selbst anfügten. Da sie es ist, die das Uhr- Kraft« 
werk treibt, so hat der Reparateur dafür Sorge zu tragen, daß äußerung der 
die Kraft der Feder möglichst ungeschwächt bis zu den Hem- Fee 
mungsteilen gelangt. Selbst bei tadellosen Eingriffen wird 
schon allein durch die Räder-Übersetzung die Kraft immer ge- 
ringer, je weiter das betreffende Rad vom Federhaus-Eingrift 
entfernt ist. Ein weiterer Teil der Kraft geht durch die un- 
vermeidlichen Reibungen (an den Zapfen usw.) verloren. 
Es handelt sich also für uns darum, alle diejenigen Klemmungen 
und Reibungen zu beseitigen, die zu vermeiden mög- 
lich ist. Außerdem wird der gewissenhafte Reparateur 
auch dafür sorgen, daß kein Fehler bestehen bleibt, der den 
Bruch der Feder veranlassen könnte, z. B. zu hohe Feder- 
haken (470). 


5053. Hier sei gleich eines weiteren Fehlers gedacht, der 
ebenfalls den Bruch der Feder unmittelbar veranlassen kann. 
Er entsteht durch das keineswegs selten anzutreffende, aber Ursachen des 
ganz verkehrte Bestreben, eine möglichst starke Feder Bruches der 
in ein gegebenes Federhaus einzusetzen und das letztere zu Feder 
sehr zu füllen. Namentlich bei Ankeruhren kann sich mancher 
Arbeiter in dieser Beziehung kaum genug tun. 


504. Damit stellt sich aber der betreffende Uhrmacher ein 
klägliches Armutszeugnis aus. Eine Zylinder- oder Ankeruhr, 
die in Ordnung ist, bedarf einer nur mäßig starken Feder, Zu starke 
um einen flotten Gang zu machen und gut zu regulieren. Wer Feder 
den lebhaften Gang durch eine viel zu dicke, zum Federhause 
nicht passende Feder zu erzwingen sucht, wird niemals eine 
befriedigende Regulierung erzielen; denn er kann die im Ver- 
hältnis zu dicke Feder nur auf Kosten ihrer Entwickelungs- 


Zu volles 
Federhaus 


Richtiges 
Verhältnis 


Richtige 
Größe des 
Federkerns 


206 Die Zugfeder 


fähigkeit im Federhause unterbringen. Dadurch schwingt die 
Unruh nur bei vollem Aufzuge weit aus; bald aber flauen die 
Schwingungen ab, und der Gang ändert sich ganz bedeutend. 
Nun darf nur noch dazu kommen, daß der Besitzer einer 
solchen Uhr gewöhnt ist, sie unmittelbar vor dem Schlafen- 
gehen 'aufzuziehen, und dabei sehr unregelmäßig zu Bette 
geht — heute um 11, morgen um 2 Uhr nachts, übermorgen 
vielleicht um 5 Uhr morgens —; in derartigen Fällen geht als- 
dann die Uhr jeden Tag anders. 


505. Der Fehler ist also wichtig genug, daß es sich lohnt, 
dabei ein wenig zu verweilen. Er wird hauptsächlich beim 
Einsetzen einer neuen Feder begangen. Diese wird dann so 
ausgesucht, daß sie im geschlossenen Ringe noch nicht ins 
Federhaus, sondern höchstens in die Deckelausdrehung hin- 
eingeht. Natürlich würde sie das Federhaus zu sehr füllen; 
der Reparateur bricht also gleich zu Anfang ein tüchtiges Ende, 
etwa eine oder zwei Windungen im Federhause, davon ab. 
Meist reicht auch das noch nicht, um nur 5 bis 5% Ulmgänge 
des Federhauses beim Ablaufen der Feder zu erzielen, und es 
muß noch ein zweites Stück abgebrochen werden. (Ich habe 
in meiner Gehilfenzeit oft genug auf Verlangen des Prinzipals 
in dieser Weise, die ich schon damals als falsch erkannte, 
arbeiten müssen.) Schließlich liegen im abgelaufenen Zu- 
stande nur IT2 Windungen im Federhause, ohne daß es mehr 
als 5% Umgänge macht, wenn die Feder abläuft. 


506. Eine derartig starke Feder ist nicht nur unnötig, 
sondern, wie schon oben erwähnt (504), ein bedenklicher 
Fehler. Das richtige Verhältnis ist nach meinen Erfahrungen 
dann vorhanden, wenn im abgelaufenen Zustande 13 
(höchstens 13%) Umgänge im Federhause liegen und dieses 
beim Ablaufen der Feder 6 volle Umgänge macht (vergl. 
auch Abschnitt 512 bis 518). 


507. Vorausgesetzt ist dabei, daß die Entwickelung der 
Feder nicht durch einen zu hohen äußeren Federhaken oder 
eine unrichtig ausgeführte sogenannte „Federstellung”“ ge- 
hemmt ist, und daß auch der Durchmesser des Federkerns (der 
Rolle), wie allgemein vorgeschrieben, % vom inneren Durch- 
messer der Federtrommel beträgt. Ist dieser Durchmesser 
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größer, so bekommt man nicht genug Federhausumgänge her- 
aus; also drehe man den Kern entsprechend kleiner und feile 
ihn bei dieser Gelegenheit gleich schneckenförmig zu, wie dies 
in Fig. 147 (472) dargestellt ist. Diese Form ist für ein gleich- 
mäßiges Aufwinden der Federklinge um den Federkern sehr 
vorteilhaft. Ist umgekehrt die Rolle zu klein, dann hilft man 
sich dadurch, daß man zwischen den inneren Umgang der 
Feder und den Umfang der Rolle ein Stückchen entsprechend 
rund gebogener Uhrfeder legt, oder noch besser ein schmales 
Streifchen gut geöltes Kartonpapier, wodurch jede 
Spannung vermieden wird, weil sich dieses ganz weich an- 
schmiegt. Die auf diese Weise bewirkte Vergrößerung des 
Federkern-Durchmessers ist deshalb notwendig, weil bei zu 
kleinem Federkern die Feder sehr leicht springt. 


508. Eine weitere Ursache des Federbruches ist ein zu 
volles Federhaus (505). Die zu dicke Feder ist schon bei der 
Herstellung nicht darauf berechnet, in ein so kleines Federhaus 
eingezwängt zu werden; noch weniger aber kann sie es ver- 
tragen, um einen so kleinen Federkern gewunden zu werden. 
Beide Ursachen wirken zusammen, um schon nach kurzer Zeit 
den Bruch der auf diese Art vergewaltigten Feder herbeizu- 
führen. 


509. Selbst beim Herausnehmen der Feder aus dem 
Federhause und beim Einwinden derselben kann man Fehler 
begehen, durch die kurze Zeit nach der Reparatur die Feder 
springt. Wer das innere Ende der Feder beim Herausnehmen 
achtlos herausreißt und die Feder mit voller Gewalt heraus- 
springen läßt, braucht sich nicht zu wundern, wenn schon 
wenige Tage nach der Ablieferung die Uhr wieder zurück- 
gebracht wird, weil die Feder gesprungen ist. Das macht dem 
Kunden immer einen schlechten Eindruck und sollte um so 
peinlicher vermieden werden, als derartige Fälle ja oft genug 
auch ohne jedes Verschulden des Uhrmachers 
vorkommen können. Läßt man die Feder beim Herausnehmen 
vorsichtig in de möglichst dicht um das Feder- 
haus geschlossene linke Hand springen, dann hat 
man, falls nachher doch die Feder brechen sollte, mindestens 
ein reines Gewissen und braucht sich von dem Kunden nichts 
bieten zu lassen. 
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510. Beim Einwinden ist mancher Arbeiter zu bequem, 
um einen Einsatz von «ichtigem Durchmesser in den Feder. 
winder einzusetzen, sondern benützt stets einen und denselben 
Einsatz. Ist dieser größer als der Federkern, dann ist das 
Unglück nicht so groß; ist er aber erheblich kleiner, so 
kann schon dieses einmalige Aufwinden um jenen zu kleinen 
Kern das baldige Springen der Feder verursachen. — Seit 
einiger Zeit werden Federwinder hergestellt, deren Einsatz 
man je durch einen einzigen Handgriff drei verschiedene 
Durchmesser geben kann. Das hilft diesem Übelstande ab. 


511. Beim Abreiben der in Benzin gereinigten -Feder-mit 
einem Lappen oder Seidenpapier hüte man sich, die Feder aus- 
einander zu zerren; andernfalls werden auch hierdurch die 
Moleküle des Stahls so aus ihrer normalen Lage gebracht, daß 
ein Bruch an der am schlimmsten mißhandelten Stelle die 
Folge ist. 

512. Wir kommen nun nochmals auf das Verhältnis der 
Windungen zum Durchmesser der Federtrommel und des 
Federkerns zurück. In den meisten Lehrbüchern wird ange- 
geben, daß im abgelaufenen Zustande 14 Windungen im Feder- 
hause liegen und die Gesamtdicke dieser IA Windungen ?/s des 
Trommeldurchmessers betragen solle. Die Dicke der Feder- 
klinge beträgt danach *s des inneren Federhaus-Durch- 
messers. 

513. Fig. 156 (Tafel II) veranschaulicht dieses Verhältnis, 
mit dem ich mich nicht einverstanden erklären kann. Die 
sechs Teile a b, b ce und so fort sind vollkommen gleich, und 
von a bis b liegen 14 Federwindungen. Da wir hier eine kleine 
Rechnung anstellen müssen, so wollen . wir annehmen, der 
Durchmesser a g der Federtrommel betrage 84 mm, jeder der 
sechs Teile sei gleich IA mm und die Dicke der Federklinge 
gleich I mm. Da es uns hier auf mathematische Genauigkeit 
nicht ankommt, sondern lediglich auf klare Verständlichkeit, 
so werden wir mit lauter abgerundeten Zahlen und Werten 
rechnen, und zwar handelt es sich darum, festzustellen, 
welchen Bruchteil des Federhaus-Durchmessers die Feder- 
windungen ausfüllen werden, wenn sie, anstatt abgelaufen an 
der Federhauswand anzuliegen, aufgezogen und um 
den Federkern gewunden sind. 
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514. Zu diesem Zwecke berechnen wir zunächst die Ge- 
samtlänge der Federklinge, wobei wir folgendermaßen vor- 
gehen: Von den 14 Windungen, die zwischen a und b (oder 
T und 9), Fig. 156, Tafel IT liegen, hat der äußerste einen 
Durchmesser von 84, der innerste einen solchen von 56 mm. 
Da der Umfang einer Kreislinie dem Durchmesser proportional 
ist, so können wir, ohne weit fehlzugehen, als mittleren 
Durchmesser der 14 Windungen die Mitte zwischen 84 und 56, 
also 70 mm annehmen. Die Länge einer Windung ist danach 
70X3,14—219,8 oder rund 220 mm, und die Gesamtlänge der 
14 Windungen würde 220X14—=3080 mm betragen. Hierzu 
kommen noch die frei liegenden innersten 1% Umgänge bis zum 
Kern. Für diese kann beim ersten ein mittlerer Durchmesser 
von 42 mm, beim letzten Umgang ein solcher von 35 mm an- 
genommen werden; das ergibt eine Länge von rund 180 mm. 
Somit ist die Gesamtlänge der Feder 3080+180=3260 mm. 


515. Rechnen wir nun ohne mathematische Formeln aus, 
“ wieviel von dieser Gesamtlänge aufgebraucht wird und was 
davon noch übrig bleibt, wenn wir T4 Umgänge (gleich den 
Teilen b ce und e f) um den Federkern X, Fig. 157- (Tafel II) 
legen. Hier entspricht die, innerste Windung einem Durch- 
messer von 28, die äußerste einem solchen von 56 mm; das 
Mittel hiervon ist demnach 42 mm. Die Länge einer solchen 
Windung ist 42X3,14—=131,8 oder rund 132 mm. Für 14 Win- 
dungen, die mit dem Federkern K zusammen den Raum 
zwischen b und f ausfüllen würden, wie dies in Fig. 157 
(Tafel I) gezeichnet ist, würde demnach schon eine Länge der 
Federklinge von 14X132—1848, rund 1850 mm ausreichen, und 
von unserer 3260 mm langen Federklinge bleiben somit noch 
. 3260 weniger 1850=1410 mm Länge übrig, die sich bei vollem 
Aufzuge der Feder noch außerhalb des Raumes b f aufwickeln. 


516. Rechnen wir nun aus, wieviele weitere Umgänge 
das ergibt. Der Durchmesser einer Windung bei b oder f 
beträgt 4X14=56 mm; die Länge einer solchen Windung ist 
demnach 56X3,1A=rund 176 mm. Dividieren wir diesen Be. 
trag in die übrig gebliebene Länge von 1410 mm, so würden 
wir 8 Umgänge erhalten. Da aber die äußeren Windungen 
immer länger werden, so stimmt die Rechnung nicht ganz. 
Der äußerste Umgang würde einen Durchmesser von 
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56+16=72 mm haben, während wir nur 56 rechneten. Nehmen 
wir auch hier das Mittel zwischen 56 und 72 an, also 64, so ist 
die mittlere Länge einer solchen Windung 64X3,14=rund 
200 mm, welcher Betrag nur 7mal in T4IO enthalten ist. 


517. Im aufgezogenen Zustande wird somit die Feder in 
14-+7=21.Windungen um den Federkern liegen und damit den 
ganzen Raum von a’ bis f* in Fig. 157 (Tafel I) bedecken, so 
daß außen nur noch der 7 mm betragende Raum von a bis u? 
(bezw. von f bis g) zur Abwickelung der Feder übrig bleibt. 


518. Daß auf diese Art zwischen den aufgezogenen und 
abgelaufenen Windungen, soweit der von ihnen ausgefüllte 
Bruchteil des Federhaus-Durchmessers in Betracht kommt, ein 
arges Mißverhältnis besteht, dürfte wohl kaum bestritten wer- 
den. Da nun aber das Verhältnis des Federkern-Durchmessers 
zum Federhaus-Durchmesser nicht geändert werden darf, so 
bleibt uns nichts übrig, als den von der abgelaufenen Feder 
eingenommenen Raum zu vermindern, indem wir ihre Länge 
entsprechend kürzen, wie schon oben (505 und 506) empfohlen 
wurde. Statt der dort erwähnten 13 Umgänge sollten es nur 
12 sein, und diese dürfen nur !/- des inneren Federhaus-Durch- 
messers einnehmen, also in Fig. 156 (Tafel I) nur von a bis a! 
(bezw. von ft bis g) die Federtrommel füllen. 


519. Es würde zu weit führen, in dem vorliegenden, für 
rein praktische Bedürfnisse zugeschnittenen Buche noch näher 
auf die theoretische Seite der Frage einzugehen und durch 
Rechnung nachzuweisen, daß das von mir empfohlene Ver- 
hältnis weit besser ist als das übliche, bei dem die abgelaufenen 
Windungen an jeder Wand !/s des Trommel-Durchmessers be- 
decken. Wer sich hierfür besonders interessiert, findet 
Näheres darüber in Cl. Sauniers großem „Lehrbuch der 
Uhrmacherei“ (Artikel 1211 bis 1216), in welchem eine Ab- 
handlung der beiden Herren Roz& (Vater und Sohn) wieder- 
gegeben ist, deren Ergebnis in die beiden Sätze zusammen- 
gefaßt wird: 

1. Eine Feder verleiht ihrem Federhause immer eine 
Anzahl Umdrehungen, die gleich ist dem Unterschiede zwischen 
der Anzahl der Federwindungen im aufgezogenen und der- 
jenigen im abgelaufenen Zustande ; 
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2. Ist ein Federhaus und der Durchmesser des Federkerns 
gegeben, so erhält man die höchste Zahl der Federhaus- 
Umgänge dann, wenn der im abgelaufenen Zustande (Fig. 156) 
von der Feder bedeckte Flächenraum im Federhause gleich 
dem leeren Flächenraume ist. 


520. Beim Aussuchen wähle man die neue Feder in 
solcher Größe aus, daß sie schon im Drahtring ins Federhaus 
paßt. In der Regel wird man dann noch ein Stückchen weg- 
brechen müssen, um das Federhaus leer genug zu machen. 
Man muß 6 volle Federhausumgänge erzielen, von denen man 
einen bis anderthalb Umgänge aufzieht, ehe man den Stellungs- 
zahn in abgelaufener Lage aufsetzt, da bei den letzten Um- 
gängen die Kraft stark abnimmt. Auch wenn keine Malteser- 
kreuz-Stellung vorhanden ist, so daß die Feder bis zum letzten 
Umgang aufgezogen wird, erhält man auf diese Art eine an- 
nähernd gleichmäßige Kraft, wenn man die weiter unten (536) 
angegebene Federstellung anwendet. Nur während des Ab- 
laufs eines Viertelumganges (oder noch weniger) nach vollem 
Aufzuge überschreitet in diesem Falle die Federkraft die 
normale Stärke erheblich. Danach aber bleibt sie wenigstens 
30 Stunden lang so gleichmäßig, daß größere Gangunterschiede 
nicht entstehen können. 


‚521. Bezüglich der Breite der Feder ist zu beachten, daß 
ja keine Klemmung entstehen darf. Es ist stets zu bedenken, 
daß eine schmälere Feder, die sich frei entwickelt, eine größere 
Kraft äußern wird als eine breitere (an sich also stärkere) 
Feder, die sich klemmt. Manche Uhrmacher haben die Ge- 
wohnheit, beim Einsetzen neuer Federn jeden Federhausdeckel, 
der dies nur einigermaßen verträgt, bis auf das irgendwie zu- 
lässige Maß auszudrehen, um nur ja eine möglichst breite, 
kräftige Feder in dem betreffenden Federhause unterzubringen. 
Hiervor möchte ich besonders warnen. Abgesehen davon, daß 
der tüchtige Arbeiter solcher Gewaltskniffe nicht bedarf, um 
seine Uhren zu einem schönen Gang zu bringen, bilden der- 
artige dünne Federhausdeckel eine ständige Gefahr für die Uhr, 
weil sie sich beim Einsprengen gar zu leicht eindrücken, wo- 
durch dann eine Klemmung der Feder entsteht. Was soll in 
solchem Falle die größere Stärke der Feder nützen? — Die 
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Breite der Feder muß mindestens O,I mm geringer sein, 
als die innere Höhe der Federtrommel. 


522. Bezüglich der Löcher der Feder ist folgendes zu be- 
achten : Das Loch am inneren Ende der Feder muß sich genau 
in der Mitte befinden und etwas länger als der Federhaken sein. 
Das äußere Loch muß von viereckiger Form sein und ist am 
letzten Ende (also bei e, Fig. 158) 
zu unterfeilen, so daß es mit der zu- 
geschärften Kante doppelt sicher 
unter den Federhaken faßt. Die 


kleine Mühe, das — übrigens nur 
auf eine kurze Strecke, etwa 8 bis 
Fig. 158 j FR 
Das Loch im äußeren Federende 10 mm weit — ausgeglühte Ende 


mit der Schmirgelfeile blank zu 
schleifen, wird ein Arbeiter, der gern alles sauber aus der Hand 
legt, niemals scheuen. Zum Schlusse ist eine kleine Rundung 
(r, Fig. 158) mit der Hammerpinne auf dem Werktisch anzu- 
klopfen, wodurch vermieden wird, daß die Feder bei vollem Auf- 
zuge das Köpfchen des Federhakens absprengt. 


525. Ist der innere Teil der Feder, das „Herz“ oder die 
sogenannte „Rose“, herausgebrochen, so geht es nicht an, das 
Bruchende auszuglühen und ein neues Loch einzubohren, be- 
ziehungsweise die Feder an diesem inneren Ende „nachzu- 
setzen“, wie der gebräuchliche Ausdruck lautet. Daß die 
Meinungen der verschiedenen Kollegen über diesen Punkt 
diametral auseinandergehen, zeigt eine Umfrage, die im Jahre 
1897 von der „Deutschen Uhrmacher-Zeitung“ gestellt wurde 
und deren Ergebnis in No. 17 des genannten Jahrganges zu 
finden ist. Es möge mir gestattet sein, die Bemerkungen, die 
ich damals an die Veröffentlichung jener so verschiedenartigen 
Meinungen knüpfte, auszugsweise hier wiederzugeben. 


524. Zunächst ist ‘beim „Nachsetzen“ der Feder vom 
rein technischen Gesichtspunkte aus streng zu unterscheiden 
zwischen dem äußeren und inneren Ende Wie schon 
weiter oben (505) bemerkt, findet man in der Praxis, daß ein 
großer Teil der Federn in Taschenuhren das Federhaus 
überhaupt zu sehr füllt. Wenn nun an einer derarti- 
gen Feder ein halber oder ganzer Umgang außen abbricht, 
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so wird sie, wenn man sie an der Bruchstelle frisch locht, 
bessere Dienste leisten als vorher. Denn das 
Federhaus macht jetzt mehr Umgänge als zuvor; die Kraft 
wird also im Verlaufe von 24 Stunden gleichmäßiger sein als 
anfänglich. Allein auch dann, wenn die Feder die richtige 
Länge hatte, und ein nur kleines Stück (etwa % Umgang) 
außen abgebrochen, oder gar nur das Loch ausgeschlitzt ist, 
_ 4äßt sich unseres Erachtens die Feder unbedenklich weiter ver- 
wenden. Die Zahl der Federhausumdrehungen wird sich da- 
durch nicht vermindert haben, und die Aufwickelung der Feder 
beim Anspannen wird ganz normal bleiben. 


525. Ganz anders dagegen gestaltet sich die Sache, wenn 
das innere Ende ausgebrochen ist, sei es auch nur ein Um- 
gang, also — weil innen am Kern — ein noch kürzeres Stück 
als außen ein halber Umgang. Zunächst ist die regelmäßige 
Spiralform der offenen (im Ruhezustande befindlichen) Feder 
dadurch gestört. Der Grad der Spannung wird nicht in all- 
mählichem Übergang von den äußeren zu den inneren Umgän- 
gen zunehmen, sondern es wird bei gespannter Feder an einer 
bestimmten Stelle der Federklinge nahe dem inneren Ende eine 
plötzlich erheblich gesteigerte Spannung entstehen, die zu 
einem baldigen Bruche der Feder führt. 


526. Dies wäre der eine, sehr stichhaltige Grund, der 
gegen das Nachsetzen der Feder am inneren Ende, von dem 
jetzt nur noch ausschließlich die Rede sein soll, spricht. Ein 
weiterer Nachteil für die Feder entsteht durch das Verfahren 
selbst, welches beim Nachsetzen geübt wird. Es läßt sich nicht 
umgehen, das innere Ende seitwärts aus der Fläche der Spiral- 
windungen herauszubiegen, um es anlassen und das neue Loch 
eindrücken zu können. Nach dem Zurückbiegen wird kaum 
jemals die Feder ganz flach sein, oder man versäumt eine 
Menge Zeit mit dem Flachrichten. Ferner wird, um den allzu 
schnellen Bruch der Feder zu verhüten, meistens ein langes 
Stück ausgeglüht, so daß sich zwei, drei Umgänge gänzlich 
kraftlos um den Federkern legen. Eine solche Feder bietet 
dann allerdings ein Bild unverzeihlichster Pfuscherei. 


527. Bedenkt man nun, wie wenig eine neue Feder kostet, 
so kann eigentlich niemand im Zweifel darüber sein, daß das 
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Nachsetzen der Feder am inneren Ende ein- für allemal ver- 
pönt sein müßte. Da es aber in besonderen Notfällen — z.B. 
bei einem Provinz-Uhrmacher, an dessen Wohnort keine Fur- 
niturenhandlung besteht, und der gelegentlich einmal vor die 
Wahl gestellt ist, ob er in Ermangelung einer passenden neuen 
Feder die alte nachsetzen oder die Uhr unrepariert zurück 
geben will — wohl immer wieder vorkommen wird, daß Federn. 
am inneren Ende nachgesetzt werden, so sei wenigstens jedem, 
der sich nach seiner Meinung zu diesem Notbeheli gezwungen 
sieht, ans Herz gelegt, die Arbeit wenigstens einigermaßen 
sauber auszuführen. Das innere Ende darf höchstens 5 bis 
8 mm weit ausgeglüht sein und muß im ganzen etwa 1% Um- 
gänge angelassen werden, erst grau, dann weißblau, so daß 
die Klinge ganz allmählich in die normale Härte 
übergeht. Auch setze ich als selbstverständlich voraus, 
daß der Uhrmacher in solchem Falle so ehrlich ist, dem Kun- 
den zu sagen: „In Ihrer Uhr befindet sich eine etwas außer- 
gewöhnliche Feder, wie ich eine gleiche nicht vorrätig hatte 
und in der kurzen Zeit auch nicht beschaffen konnte. Ich habe 
deshalb als Notbehelf die alte Feder nochmals verwendet und 
teile Ihnen dies ausdrücklich mit; die Reparatur kostet jetzt 
auch nur so und soviel.“ 


528. Bei dieser Gelegenheit möchte ich nicht unerwähnt 
lassen, daß das Springen einer Feder dem Uhrmacher eine be- 
sondere Gelegenheit gibt, dem Kunden seine Ehrlichkeit zu 
beweisen, eine Gelegenheit, die niemand ungenützt lassen 
sollte, da es für unser Fach von besonderer Wichtigkeit ist, 
das im Publikum gegen den Uhrmacher vielfach vorhandene 
Mißtrauen möglichst zu zerstören. 


529. In meinem eigenen Geschäft war ein- für allemal fol- 
gender Gebrauch eingeführt. Wurde eine Taschenuhr mit ge- 
brochener Feder zur Reparatur gebracht, so sagte ich oder der 
zu meiner Vertretung beauftragte Gehilfe zu dem Kunden, ob- 
wohl die Tatsache des erfolgten Bruches ja sofort festgestellt 
werden konnte: „Die Feder scheint gebrochen zu 
sein; bitte nehmen Sie einen Augenblick PlatzI“ — Der 
Kunde mußte sich auf einen Stuhl dicht neben dem Werktisch 
setzen, und im Handumdrehen wurde darauf das Federhaus 
herausgenommen und geöffnet. „Jawohl, sehen Sie: die Feder 
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ist in der Mitte entzwei. Hier ist“ — das Herz herausnehmend — 
„das eine Stück, und hier““ — den Rest der Feder heraussprin- 
gen lassend — „das andere Stück der Feder. Das kleine 
Stückchen will ich zum Maßnehmen hier behalten, das große 
können Sie sich mitnehmen !“ Dabei wurde dem Kunden die 
Feder in einem Papiertäschchen überreicht. Mancher fragte, 
was er damit solle; dann wurde ihm bedeutet, es solle zu 
seiner Kontrolle dienen, daß auch wirklich eine neue Feder 
in die Uhr komme. Unter acht oder neun von zehn Fällen ver- 
zichtete der Kunde auf die Mitnahme der Feder, aber dann sah 
er wenigstens den guten Willen. 


550. Dieses Verfahren kann ich nur aufs 
dringendste empfehlen! Der Kunde sieht beim Zer- 
legen der Uhr mit großem Interesse zu, und wenn es geschickt 
und schnell gemacht wird, imponiert es ihm. Jeder freut sich, 
einmal zu sehen, wo und wie eigentlich die Feder in der Uhr 
sitzt (halten doch viele Laien die Spirale für die Triebfeder 
der Uhr[!), und die meisten sind über die Größe der heraus- 
gesprungenen Feder sehr erstaunt. Diesen letzten Umstand 
kann man dann gleich benutzen, um den Kunden darauf auf- 
merksam zu machen, welch ungeheure Spannung die um den 
kleinen Federkern gewundene Feder auszuhalten hat, und 
wie leicht infolge dessen ein Bruch vorkommen könne, den 
gänzlich zu verhüten der Uhrmacher keine Mittel besitze.*) 


531. Manchmal meinte ein Kunde: „Die Feder kann man 
aber doch wohl noch gebrauchen, da ist ja nur ein kleines 
Stück davon abgebrochen.“ Dann wurde ihm die Sache er« 
klärt, warum das nicht geht. Auf keinen Fall ging 
ich darauf ein, die innen ausgebrochene 
Feder nochmals zu verwenden. Ich erinnere 
mich, daß ich in einigen wenigen Fällen die zusammengesetzte 
Uhr nebst der gebrochenen Feder kurzweg dem Kunden 


*) Gute Dienste leistet für solche Zwecke der Aufklärung die 
illustrierte Broschüre „Unsere Zeitmesser und ihre Behandlung“ Ver- 
lag der Deutschen Uhrmacher-Zeitung, Berlin. Von diesem Heftchen 
sind in dreißig Monaten 100000 Exemplare in deutscher Sprache 
abgesetzt worden; auch ist es bis heute in zehn fremde Sprachen 
übertragen worden. 
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wieder aushändigte (selbstverständlich kostenlos) und ihm an- 
heimstellte, die Feder anderswo nachsetzen zu lassen. Nach 
meiner Ansicht darf man da nicht kleinlich sein. 


532. Den gleichen Grundsatz befolgte ich in den natürlich 
häufiger vorgekommenen Fällen, in denen es sich beim Zerlegen 
der Uhr zeigte, daß die Feder noch ganz geblieben und nur 
ausgehakt war. Man muß nur die Freude gesehen haben, die 
der Kunde äußert, wenn man ihm zeigt, daß die Feder noch 
ganz ist und nur ein neuer Haken gemacht werden muß. Man 
freut sich ordentlich selbst mit und fühlt es innerlich, daß der 
Kunde hinausgeht mit dem Gedanken: „Das ist ein wirklich 
reelles Geschäft. Ich hatte geglaubt, die Feder sei gebrochen, 
und der Uhrmacher hätte dies ja ruhig bestätigen können; statt 
dessen untersuchte er die Uhr in meiner Gegenwart und zeigte 
mir, daß die Feder noch ganz ist. Dem Manne kann ich ver- 
trauen!“ — Ich glaube, dieser moralische Erfolg 
ist weit mehr wert als der kleine pekuniäre Nutzen, 
den man im anderen Falle hat. 


533. Ärgerlich ist es, wenn nıan eine Uhr behufs irgend 
einer kleinen Reparatur, vielleicht bloß um einen Zeiger oder 
ein Glas aufzusetzen oder dergl., auf einige Stunden erhält, und 
in dieser Zeit die Feder springt. Dem Kunden darf man dies 
gar nicht erst mitteilen ; denn bei dem unglaublichen Mißtrauen 
der meisten Laien gegen den Uhrmacher kann man dadurch 
nur Unannehmlichkeiten erleiden. Auf keinen Fall wird der 
Kunde die Feder gutwillig bezahlen; da heißt es also: die Re- 
paratur einfach heimlich und kostenlos ausführen. In einem 
kleineren Geschäft, in dem ich als Gehilfe in Stellung war, 
wurde in solchen Fällen die alte Feder wieder verwendet, in- 
dem das äußere Ende nicht gerade ausgeglüht, aber ein 
Stück weit weißblau angelassen, entsprechend zurechtgefeilt 
und dann nach innen genommen wurde; d. h. die ganze Feder 
wurde nach der entgegengesetzten Seite (in Form 
eines Fragezeichens) umgewunden. Dadurch kam das vorher 
innen gewesene Ende nach außen; es wurde gerade gestreckt 
und ließ sich sehr leicht und sauber lochen. Bei dieser Methode 
fällt zwar das seitliche Herauszerren und Verbiegen des inne- 
ren Federendes weg; das nach innen gewundene Federende er- 
hält, wenn richtig angelassen, eine ganz regelmäßige Spiral- 
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form, und die Feder verliert auch nicht an Kraft, sondern ge- 
winnt noch mehr dazu, weil sie, nach der entgegengesetzten 
Seite gewunden, noch mehr Elastizität erhält. Allein auch die- 
ses Verfahren ist unter den Sammeltitel „Pfuschereien”“ zu 
rechnen, denn die damit verbundene Vergewaltigung der Feder 
rächt sich durch erhöhte Bruchgefahr. Auch nehmen die Feder- 
windungen meist eine kegelförmige Gestalt an, die sich wohl 
nie ganz beseitigen läßt. 


534. Aus allen diesen Gründen sei es jedem Uhrmacher, 
dem an seinem Wohnort keine Furniturenhandlung zu Gebote 
steht, dringend ans Herz gelegt, seinen Federn-Vorrat stets 
nach Durchmessern und Breiten aufs beste sortiert zu halten. 
Dann kommt er gar nicht erst in Versuchung, solche Pfusche- 
reien vorzunehmen. In jedem Geschäft kommt gelegentlich 
etwas vor, wodurch der Inhaber Schaden erleidet. Der kauf- 
männisch rechnende Geschäftsmann muß solche Vorkommnisse 
mit in seine Geschäftsunkosten einrechnen und wird Sorge 
tragen, daß er an den regelmäßig sich abwickelnden Geschäf- 
ten genügend verdient, um den etwaigen Schaden in solchen 
Ausnahmefällen ohne Beschwerde tragen zu können. — 


535. Wir kommen nun zu den sogenannten „Federstellun- 
gen“ („Zäume“), die insofern als ein gewisser Ersatz für die 
Malteserkreuz-Stellung gelten können, als sie das Ausreißen 
des äußeren Federendes verhüten, während sie die Bruch- 
gefahr für das innere Federende natürlich nicht zu verrin- 
gern vermögen. Solcher Federstellungen gibt es eine große 
Anzahl. Sie alle hier aufzuzählen würde uns zu weit führen. 
Es sei deshalb bloß soviel bemerkt, daß die meisten Feder- 
stellungen daran kranken, daß das umgebogene, angenietete 
oder in einen Haken eingesteckte Federstück (der Zaum) 
vielzulang ist, wodurch es zuviel Raum aus dem Feder- 
hause stiehlt und die Abwickelung der Feder beeinträchtigt. 
Bei anderen ist das ausgeglühte Ende zu lang und 
biegt sich bei jedem Aufzug und Ablauf hin und her, was einen 
Kraftverlust bedeutet; außerdem beteiligt es sich — weil eben 
in dem ausgeglühten Stück keine „Federkraft“ mehr vorhan- 
den sein kann — nicht mit an dem Zug, den die Feder ausübt. 
Eine solche Feder ist halb lahm. Bi siner dritten Art besteht 
der Hauptfehler darin, daß das umgebogene Ende selbst in den 
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Federhaken einfaßt und, weil es ausgeglüht und scharf ge- 
knickt ist, an der Biegungsstelle sehr leicht bricht. 


536. Alle diese Übelstände werden vermieden, wenn man 
die Federstellung in der nachstehend beschriebenen Weise her- 
stellt, die ich in einer für den Export nach Südamerika arbei- 
tenden schweizerischen Taschenuhrenfabrik kennen lernte, bei 
der besonders viel darauf ankam, daß die Federn möglichst 
selten springen sollten, weil in jenen Ländern die Uhrmacher 
damals (vor dreiundvierzig Jahren) nur dünn gesäet waren. 


557. Zuerst bricht man sich von der Feder zwei Stückchen 
von je etwa 5 bis 6 mm Länge ab und legt sie vorläufig bei- 
seite. Dann nimmt man die Feder zwischen Daumen und 


Fig. 159 
Erste Biegung bei Anfertigung der Federstellung 


Zeigefinger der linken Hand, faßt das äußerste Ende mit einer 
in der rechten Hand gehaltenen Flachzange (Fig. 150) und hält 
die Feder etwa 1% cm von der Spitze der Flachzange entfernt 
in eine möglichst spitze Spiritusflamme. Sobald die 
Feder auf einer Länge von etwa 2 mm Rotglut zeigt, wird 
das Federende f scharf in die punktierte Stellung f! nach rück- 
wärts umgebogen, wonach die Feder annähernd die Form von 
Fig. 160 hat, wobei n das umgebogene Ende und der kleine 
Kreis den Angriffspunkt der Spiritusflamme andeutet. 


538. Nunmehr faßt man das umgebogene Ende mit der 
Federklinge zusammen recht kurz (möglichst nicht mehr als 
I cm vorstehend) in eine Flachzange (vergl. Fig. 16T), versetzt 
das Ende A der Schleife nochmals in Rotglut und drückt es 
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mit einer bereit gehaltenen zweiten Flachzange noch mehr zu- 
sammen. Es ist wohl zu beachten, daß hierbei die eigentliche 
Federklinge noch nicht einmal I cm weit ausgeglüht wird; 


Fig. 160 Fig. 161 
Erste Biegung Zweite Biegung 
selbst die graue Anlaßfarbe übersteigt nicht die Länge von 
15 mm, vom äußersten Ende der Schleife gemessen. Das Feders 
ende sieht nunmehr so aus, wie Fig. 162 dies vergrößert 
darstellt. 


539. Jetzt gebrauchen wir eines der zu Anfang (537) ab- 
gebrochenen Federstückchen. Dieses stecken wir quer durch 
die Schleife am äußersten Ende der Feder und halten nochmals 
das Ganze in die Flamme, wobei darauf zu achten ist, daß 
höchstens eine Länge von 15 mm aus der Flachzange vorsteht. 
Sobald das Federende mit dem zwischengelegten Stahlstück- 
chen glüht, legen wir es auf den Schraubstockamboß und 


Fig. 162 Fig. 163 
Nach der zweiten Biegung Die plattgeschmiedete Schleife 


klopfen die Schleife mit einem oder zwei Schlägen flach, wo- 
nach sie das Aussehen von Fig. 163 haben wird ; s ist die flach 
geschmiedete Schleife und f das zwischengeklemmte Feder- 
stückchen, das dafür gesorgt hat, daß der Zwischenraum 
zwischen den beiden Federklingen (die Öfinungsweite der 
Schleife) genau gleich der Federdicke geworden ist. 


540. Das umgebogene Ende s, das bisher eine beliebige 
Länge haben konnte, wird nunmehr nach Einfeilen mit einer 


Anschmieden 
der Schleife 


Anfeilen 
des Hakens 


Zurichten des 
Zaums 


Zurecht- 
biegen 


Einsetzen 
einer Feder 
mit Zaum 


220 Die Zugfeder 


Barettfeile ganz kurz abgebrochen, so daß nur ein Häkchen 
von 1, höchstens 1% mm Länge von der Schleife übrig bleibt. 
Dieses Häkchen wird scharf unterfeilt und hat nunmehr die 
Form von h in Fig. 164. 


541. Jetzt wird das zweite, zu Anfang abgebrochene 
Federstückchen (537) hergerichtet, indem es auf 4 bis höchstens 
5 mm gekürzt und an beiden Enden stark zugeschärft wird, 
wie in Fig. 164 bei r zu sehen ist. Das zum Einschieben in den 


Fig. 164 Fig. 165 
Haken und Zaum getrennt rlak ın und Zaun zusammengefügt 


Haken h bestimmte Ende e muß von oben zu- 
geschärft sein, während das auf den Federhaken im Feder- 
hause sich aufsetzende Ende e! unterfeilt sein muß. Nun- 
mehr setzt man das Federstückchen r in den Haken Ä, faßt die- 
sen 2 bis 3 mm weit in eine Flachzange und gibt der Feder- 
klinge unmittelbar vor dem Maul der Flachzange (bei b in 
Fig. 165) einen ziemlich scharfen Knick, wonach das Ganze 
fertig ist und das Aussehen von Fig. 165 haben muß. — Die 
beiden Abbildungen Fig. 164 und 165 sind stark vergrößert, 
daher erscheinen die Längen von k und r zu groß; maßgebend 
sind die hier in Millimetern angegebenen Längen. 


542. Beim Einwinden einer in dieser Weise vorgerichteten 
Feder verfährt man folgendermaßen : Das Federstückchen r 
wird entfernt und danach die Feder mit dem Federwinder oder 
unmittelbar mit dem Federkern ins Federhaus eingewunden, 
aber nur soweit, bis das äußere Ende gerade einschnappt, je- 
doch ohne sich in den Federhaushaken einzuhängen. Danach 
zieht man die Feder nicht mehr weiter auf, sondern setzt erst 
das Federstückchen r in den Haken, wobei man natürlich darauf 
achten muß, daß die unterfeilte Stelle (e', Fig. 164) an die 
Außenwand des Federhauses zu liegen kommt, so daß sie mit 
ihrer Schärfe unter den Federhaken faßt, wenn man nunmehr 
die Feder aufwindet. Sollte diese schon beim ersten Aufwin- 
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den zufällig so eingeschnappt sein, daß der Haken k am Feder- 
haken anliegt, so erfaßt man den ersteren mit der Spitze eines 
Taschenuhren.Schraubenziehers und dreht die ganze Feder 
etwas zurück, bis zwischen dem Haken k am Federende und 
dem äußeren Federhaken ein Zwischenraum von 5 bis 6 mm 
entstanden ist, in den man nunmehr das Federstückchen r an 
seine Stelle legt. 


543. Auch beim Herausnehmen der Feder schiebt man 
das Federende am besten etwas zurück und holt zuerst das 
Federstückchen heraus, damit es nachher nicht fortspritzt, 
wenn man die Feder aus dem Federhause springen läßt. 
Übrigens ist ja ein solches Federstückchen in kaum einer Mi- 
nute angefertigt. 


544. Die Anfertigung dieser Federstellung dauert nicht 
so lange wie das Durchlesen der Beschreibung ; die Haltbarkeit 
kann als vortrefflich bezeichnet werden ; die Einschränkung des 
in der Federtrommel vorhandenen Raumes wird, sofern der 
äußere Federhaken nicht höher als die Dicke der Federklinge 
ist, auf das geringste Maß beschränkt, und der Unterschied 
in der Federkraft zwischen vollem Aufzuge und nach 24- bis 
30stündigem Ablauf ist nur wenig größer als beim Vorhanden- 
sein einer Malteserkreuz-Stellung. Ich möchte aber nochmals 
darauf aufmerksam machen, daß das Federstückchen r nicht 
länger als 5 mm und der Haken h höchstens 1% mm lang sein 
darf. Diese Kürze in Verbindung mit dem Knick b macht die 
vorstehend beschriebene Federstellung fast unverwüstlich, 
wenn man nur dafür gesorgt hat, daß das Plattschmieden der 
Schleife (539) in Rotglut stattgefunden hat, damit kein 
Bruch an der Biegungsstelle entstanden ist. Ferner muß die 
ausgeglühte Stelle ebenfalls so kurz als möglich sein, damit 
sie sich nicht beim jedesmaligen Aufzug und Ablauf hin und 
her biegt; denn die hierzu nötige Kraft geht an dem Zug der 
Feder verloren. 
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545. Es ist schon mehrmals erwähnt worden, daß das 
Federhaus und das Minutenrad zusammen nachzusehen und in 
Ordnung zu bringen sind. Ehe wir zum Laufwerk übergehen, 
dürfte es daher am Platze sein, noch einer Arbeit, die beim Mi- 
nutenrade ganz besonders häufig notwendig wird, einige Worte 


Fig. 166 
Polier - Zirkel 


zu widmen: dem Polieren der Minutenradzapfen, das nicht auf 
dem Zapfenrollierstuhl (182 bis 185) ausgeführt werden kann, 
sondern eine ganz andere Einrichtung erfordert. 


546. Das empfehlenswerteste Verfahren beim Polieren 

Maschine zum der Minutenradszapfen ist dasjenige, wobei der in Fig. 166 
Polieren der etwas verkleinert abgebildete, zu diesem Zwecke besonders 

Minutenrads- vorgerichtete Zingriffzirkel verwendet wird, der von den 
zapien Werkzeughandlungen unter der Bezeichnung „Polier-Zirkel“ 

in den Katalogen geführt wird. Die beiden Broschen bb, 
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zwischen denen die etwas ausgehöhlte Polierscheibe S läuft, 
müssen sich leicht verschieben lassen. Sie sind entweder an 
den äußeren Enden mit Messingknöpfen versehen, die man 
zwischen Daumen und Mittelfinger der linken Hand nimmt, 
während die rechte die beiden Drehbogen auf und ab führt, 
oder sie werden, wie in Fig. 166, durch eine starke Feder F 
zusammengehalten, die mit einem Handgriff H versehen ist, 
an dem die Hin- und Herbewegung bewirkt wird. Wer eine 
solche Einrichtung besitzt, braucht die eingeschlagenen Mi- 
nutenradszapfen, die er bei seinen Reparaturen vorfindet, nur 
mit dem Stichel flach abzudrehen und — ohne jede weitere 
Bearbeitung mit einer Zapfenfeile — mit wenigen scharfen 
Zügen der beiden Drehbogen, die man zusammen in eine Hand 
nimmt, zu polieren. Ein Hauptvorteil ist dabei der, daß auch 


‚der Zapfenansatz eine prächtige Politur erlangt. 


547. Der Gebrauch eines solchen Maschinchens erlernt 
sich schnell. Einige Schwierigkeiten bereitet dem Anfänger 
nur das richtige Einstellen der Entfernung zwischen Radzapfen 
und Polierscheibe, so. daß die letztere nur wenig, aber doch 
scharf angreift, ferner die Zurichtung der Polierscheibe. Wäh- 
rend des Polierens bewegt man die beiden durch die Feder I’ 
zusammengehaltenen (beziehungsweise mit Knöpfen ver- 
sehenen) Broschen, zwischen denen die Scheibe läuft, mit 
Daumen und Mittelfinger der linken Hand sehr langsam hin 
und her, während man die beiden Drehbogen mit der rechten 
Hand in langen Zügen auf und ab führt, so daß die beiden Teile, 
Zapfen und Scheibe, ziemlich schnell und zwar in einander 
entgegengesetzter Richtung rotieren. Die Einstellung muß nun 
so zart sein, daß die Polierscheibe, falls sie soweit nach rechts 
bewegt worden ist, daß sie gänzlich von dem bearbeiteten 
Zapfen abglitt, bei der Verschiebung nach links ohne erheb- 
lichen Widerstand wieder auf den Zapfen steigt. 


548. Um ein schnelles, gutes Arbeiten der Polierscheibe 
zu erzielen, müssen ihre beiden Angriffsflächen (der Umfang 
und diejenige Seitenfläche, die dem Zapfenansatz zugekehrt 
ist) immer wieder mit der Schlichtfeile aufgefrischt werden, 
sobald sich glatte Stellen daselbst zeigen. Das Abjfeilen des 
Umfanges, der an der Angriffsstelle den größten Durchmesser 
haben, nach der anderen Seite aber etwas verjüngt sein muß, 
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damit nur ein ganz schmaler Streif des Umfanges der Polier- 
scheibe auf dem Zapfen arbeitet und die Zapfenansätze scharf 
bleiben, ist nicht ganz leicht, weil die Scheibe dabei nicht un- 
rund werden darf. Sollte dies dennoch vorgekommen sein, so 
muß die Polierscheibe vor dem Abfeilen nachgedreht werden, 
bis sie genau rund läuft. Die Feilstriche müssen quer zur 
Seitenfläche der Polierscheibe, also annähernd parallel zu ihrer 
Achsenrichtung, geführt werden. Sie brauchen übrigens nur 
ganz leicht zu sein und können in etwas schräger Richtung 
verlaufen, wobei der Umfang der Scheibe leichter genau rund 
zu halten ist. 


549. Wer diese Polier-Einrichtung aus Sparsamkeits- 
oder irgend welchen sonstigen Gründen nicht halten will, son- 
dern das Polieren mit der Zapfenfeile auf selbstgefertigten 
Drehlstuhlbroschen vorzieht, sollte diesem Verfahren wenig- 
stens die größte Aufmerksamkeit widmen. An sich, das heißt 
theoretisch, läßt sich dagegen eigentlich nur einwenden, daß 
die Zapfenansätze niemals die schöne Politur erlangen, wie bei 
Anwendung der Polierscheibe. In der Praxis liegt aber die 
Sache so, daß eben nur verschwindend wenige Arbeiter es ver- 
stehen, bei diesem Verfahren die Minutenradszapfen schön 
zylindrisch zu erhalten, wie dies doch unbedingt nötig ist. 
Meist werden sie nach vorn zu stark verjüngt; schlimmer ist 
es allerdings noch, wenn das Gegenteil eintritt und der Zapfen 
am Ansatz — wenn auch nur unbedeutend — dünner als 
vorn wird. 

550. Solche Mißerfolge lassen sich ganz gut vermeiden, 
wenn man genug Broschen von verschiedener Größe und 


Fig. 167 


zweckmäßiger Form vorrätig hält und ihrer Auswahl für den 
einzelnen Fall die erforderliche Sorgfalt widmet. Ich habe ge- 
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funden, daß sich aus Messing gefertigte Broschen am besten 
bewähren, wenn man den Zapfen selbst darin laufen lassen 
will (Fig. 167). Dies ist jedoch nicht unbedingt nötig; denn 
man kann auch lediglich das vorstehende Ende des Drehstifts 
in der Brosche, und den Zapfen selbst außerhalb derselben 
laufen lassen (Fig. 168); in diesem Falle kann die Brosche von 
Stahl sein. 


551. In beiden Fällen muß die Brosche so gewählt werden, 
daß die Zapfenpolierfeile (F in Fig. 167 und 168) flach aufliegt, 
nicht etwa so, wie sie in Fig. 61 (Abschnitt 185) gezeichnet ist. 


Fig. 168 


Um dies zu erzielen, muß man den Broschen auch die richtige 
Form geben, was sehr häufig nicht beachtet wird. 


552. Betrachtet man nämlich eine solche Brosche an dem- 
jenigen Ende, in dem sich das Lager für den Zapfen (beziehungs- 
weise für den Drehstift) befindet, so findet man es sehr häufig 
so, wie dies Fig 169 in fünffacher Vergrößerung darstellt. Das 


Fig. 169 Fig. 170 


ursprünglich rund eingebohrte Lager ist hier durch Abfeilen 
des vorderen Broschenendes von oben her bis zur Hälfte ge- 
öffnet, und der Zapfen steht um soviel darüber hinaus, wie der 
äußere punktierte Kreis dies angibt (der innere Kreis deutet 
den Drehstift an). Das ist falsch, denn auf diese Art steht der 
Zapfenumfang viel zu hoch über das Lager hinaus. 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 15 
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553. Fig. 170 zeigt die richtige Form. Hier ist allerdings 
das Lager auch bis zur Hälfte geöffnet, aber mittels einer an- 
nähernd halbrunden Einfeilung oder Einfräsung e, während der 
stehengebliebene Teil b der Brosche selbst so hoch belassen 
ist, daß der Zapfen (vergl. den äußeren der beiden punktierten 
Kreise) nur unmerklich darüber hinaus steht. In diesen beiden 
Figuren ist angenommen, daß der Zapfen selbst im Lager läuft; 
wenn nur der Drehstift aufliegt, muß der Zapfen natürlich noch 
tiefer liegen, so daß er über das Lager ebenfalls nicht weiter 
hervorragt, als dies in den Fig. 168 und 170 angegeben ist. 


554. Außerdem ist es zu empfehlen, auch der vorderen 
Fläche (g in Fig. 171 und 172) eine abgerundete Form zu geben. 
Dadurch kann das Minutenrad auch bei ganz kurzem oberen 
Zapfenansatz niemals an der Brosche streifen ; ferner gestattet 
diese Form des Broschenendes, die Führung der Feile besser 
zu beobachten. Die ganze Länge des angefeilten Ansatzes 
muß etwa 12 mm betragen; die vertiefte Stelle (f in Fig. 171 
und 172) wird noch % bis I mm tiefer gefeilt. Die Schraube Ah 


Fig. 171 Fig. 172 
wird beim Gebrauch jeweils nach der Dicke des zu polierenden 
Zapfens eingestellt, so daß die Polierieile flach aufliegt (vergl. 
die punktierte Linie in Fig. 171) und dem Zapfen die zylin- 
drische Form beläßt. 


555. Ist ein Minutenradszapfen sehr tief durchgelaufen 
oder schon früher recht dünn poliert worden und nun abermals 
beschädigt, so ist es nicht immer durchaus notwendig, gleich 
ein neues Trieb einzudrehen ; vielmehr läßt sich recht gut ein 
neuer Zapfen derart einsetzen, daß nicht das Geringste davon 
zu bemerken ist. Dieses Verfahren empfiehlt sich namentlich 
dann, wenn man ein sehr feines Trieb vor sich hat, dessen Er- 
neuerung in gleich sorgfältiger Ausführung sehr zeitraubend 
wäre, und an welchem nur einer der beiden Zapfen (gewöhn- 
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lich ist es der obere, weil er in einem weniger langen Lager 
läuft) eingeschlagen ist. In diesem Falle verfährt man in“fol- 
gender. Weise. 


556. Man fertigt sich einen Bohrer an, genau von der 
Stärke, die man dem neuen Zapfen geben will, mit abgerun- 
deter, gut gehärteter und nur hellgelb angelassener Schaufel. 
. Dann dreht man den alten Zapfen vollständig weg, spannt, 
wenn der obere Zapfen zu ersetzen ist, das Trieb in eine Ame- 
rikaner-Zange oder läßt einfach den anderen Zapfen in einem 
Hohlkörner laufen, und bohrt das Loch mit dem zuvor herge- 
richteten Bohrer auf. Das neue Bohrloch muß mindestens 
anderthalb mal so tief sein als die nach außen vorstehende 
Länge des Zapfens. 


557. Sodann fertigt man sich aus Rundstahl ein Röhrchen, 
dessen Bohrung der Zeigerwelle entspricht und welches zwei- 
einhalbmal so lang als der Zapfen sein muß. Dieses Röhrchen 
wird außen fast zylindrisch abgedreht und zwar so dünn, daß 
es bereits ein wenig in die neue Bohrung des Minutenradtriebes 
hineingeht. Dann wird es gehärtet und hellblau angelassen. 
Nun steckt man es auf einen (genau rundlaufenden) Drehstift, 
dreht es noch etwas nach, schleift es ab, bis es etwa auf die 
Hälfte des neuen Bohrloches in dieses hineingeht, und poliert 
es aufs feinste. Das nach innen kommende Ende des Röhr- 
chens muß dabei, entsprechend der abgerundeten Bohrer- 
schaufel, nicht ganz flach, sondern ein wenig konisch abgedreht 
werden. Nunmehr braucht man nur noch dieses Röhrchen 
mit wenigen ziehenden Hammerschlägen in das Bohrloch ein- 
zutreiben, das Mittelloch, wenn nötig, noch etwas nachzureiben, 
so daß die Zeigerwelle genau hineinpaßt, und den Zapfen bis 
zur richtigen Länge zu kürzen. 


558. Damit ist die Arbeit tadellos ausgeführt : der Zapfen- 
ansatz, ebenso die Vernietung des Rades und Triebes bleiben 
unbeschädigt, und von dem erfolgten Einsetzen des Zapfens ist 
keine Spur zu sehen. Man kann deshalb, wie schon bemerkt, 
diese Arbeit bei den feinsten Uhren anwenden ; der Zeitaufwand 
beträgt nicht den dritten Teil von demjenigen, den das Ein- 
drehen eines neuen Triebes erfordert. 

15° 
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559. Zu bemerken ist noch, daß ein eingelaufener Minu«- 
tenradszapfen niemals bloß mit der behauenen Zapfenfeile aus- 
gebessert werden darf, auch wenn man ihn nachher mit der 
Zapfenpolierfeile polieren will; er muß vielmehr stets erst mit 
dem Stichel flach abgedreht werden. Erst dann darf man ihm 
allenfalls vor Anwendung der Polierfeile noch einige Züge mit 
der Hiebieile geben ; doch ist dies bei sorgfältigem Nachdrehen 
überhaupt nicht nötig. — Über die Anwendung und Behandlung 
der Zapfenpolierfeilen ist in den Abschnitten 186 bis 202 bereits 
das Wichtigste gesagt worden. 


Das Laufwerk 


560. Unter dem „Laufwerk“ versteht man in jedem Uhr- 
werk diejenigen Räder und Triebe, die die Übertragung der 
Kraft vom Federhause zu der Hemmung bewirken, in der 
Taschenuhr also das Minuten-, Kleinboden- und Sekundenrad 
nebst den Trieben, in die sie eingreifen. Die Funktionen dieser 
drei Räder können umsomehr zu einem einzigen Kapitel zu- 
sammengelfaßt werden, als dabei in der Hauptsache wenig mehr 
als das zu beachten ist, was im Kapitel über das „Berichtigen 
der Eingriffe“ (40 bis 99) schon gesagt wurde, zumal auch das 
sehr wichtige Minutenrad in seinem Zusammenwirken mit dem 
„Federhaus und Zeigerwerk“ (279 bis 299) schon behandelt 
worden ist. Es sind daher nur noch wenige Besonderheiten 
der Laufwerksräder anzuführen. 


561. So z. B. ist beim Uhntersuchen des Eingriffes vom 
Minutenrad ins Kleinbodenradstrieb die Höhenluft des Minuten- 
rades darauf hin zu prüfen, ob nicht 
eine Streifung seiner Zähne an der 
Unterseite des Kleinbodenradklobens 
eintreten kann. Ferner kommt es 
vor, daß das Kleinbodenrad nicht 
tief genug in seiner Ausdrehung 
läuft, so daß es bei Schlüsseluhren 
oben an dem ausgerundeten Teil des 
Minutenradklobens, also bei k in 
Fig. 173 streift, oder bei Remontoir- 
uhren an der unteren Fläche der 
Oberplatte. 


EN 


Fig. 173 


562. Ferner ist zu bedenken, daß die Zähne des Klein- 
bodenrades in manchen flachen Schlüsseluhren außerordent- 
lich nahe an diejenigen des Federhauses herankommen, wie 
dies zum Beispiel in Fig. 17 (siehe Seite 51), wo die beiden Aus- 
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drehungen für das Kleinbodenrad und für die Federhauszähne 
vollständig ineinander übergehen, sehr deutlich zu sehen ıst. 
Daraus kann in einzelnen Fällen ein höchst gefährliches Strei- 
fen und Hängenbleiben der Zahnspitzen des Kleinbodenrades 
an denen des Federhauses entstehen ; gefährlich deshalb, weil 
hierdurch die Uhr unbedingt stehen bleibt, aber beim Anfassen 
unter Umständen sofort wieder in Gang kommt, so daß man 
den Fehler nachträglich nur schwer findet, wenn man ihn nicht 
schon beim Prüfen des Minutenrads-Eingriffes entdeckt hat. 
Je seltener solch ein Fehler vorkommt, desto strenger mache 
man es sich zur Pflicht, jede Uhr ohne Ausnahme 
darauf hin zu prüfen. Die Abhilfe erfolgt entweder durch 
Tieferrichten des Kleinbodenrades, nötigenfalls unter gleich- 
zeitigem Tieferdrehen seiner Ausdrehung, oder auch, falls 
diese Art der Abhilfe mit Rücksicht auf das Sekundenrad nicht 
geraten erscheinen sollte, durch Abdrehen (Ablaufenlassen 
mit einer Feile und nachfolgendem Abschleifen mit Blaustein 
und Wasser) der Federradszähne von der Unterseite. Unter 
Umständen können beide Verfahren gleichzeitig in Anwen- 
dung kommen, nämlich dann, wenn die Uhr so flach ist, daß 
weder an den Federhauszähnen erheblich abgenommen, noch 
das Kleinbodenrad wesentlich tiefer gerichtet werden darf. 


563. Das Kleinbodenradstrieb krankt in den gewöhnlichen 
Uhren an einem Übel, das namentlich in viersteinigen Uhr- 
werken häufig Anlaß zur Reparatur gibt: der obere 
Zapfenistzu dünn und gräbt sich infolge des hier noch 
sehr starken Druckes der (Minuten-JRadzähne meist schon 
nach kurzer Zeit in sein Lager ein. Das Zapfenloch wird schon 
nach kurzer Zeit länglich, wodurch der Eingriff außer Ord- 
nung kommt, was dann den Zapfendruck erst recht ver- 
größert. Dieser Zapfen müßte mindestens doppelt 
so dick sein, als er in Wirklichkeit ist, und er könnte es 
auch, ohne daß die vermehrte Zapfenreibung der Uhr scha- 
den würde; leider aber ist die Triebwelle, da das Trieb in ge- 
ringen Uhren nur 8 Zähne hat, so dürin, daß der Zapfen eben 
nicht dicker sein kann, wenn man noch einen Zapfenansatz 
herausbringen will. Die Erwähnung dieses Umstandes ge- 
schieht hier auch nur deshalb, damit dieser Zapfen in den sehr 
häufigen Fällen, in denen er bei der Reparatur der Uhr nach- 
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poliert werden muß, möglichst geschont wird, und damit er 
beim Eindrehen eines neuen Kleinbodenradtriebes so stark als 
nur möglich gelassen wird. Lieber setze man (bei achtsteini- 
gen Uhren) auch gleich einen neuen Stein mit größerem 


Zapienloch ein. 

564. Daß das obere Kleinbodenrads-Zapfenloch (oder 
jedes beliebige andere Zapfenloch in Messing) sich länglich 
gelaufen hat, kann unter Umständen vom Arbeiter sehr leicht Zu lange 
übersehen. werden. Es kommt nämlich mitunter vor, daß der Zapfenlager 
Zapfen kürzer als sein Lager ist, so daß das Zapfenende gegen 
den Grund der Ölversenkung zurücksteht, ein Fehler, vor dem 
schon im Abschnitt 158 gewarnt wurde. Läuft sich nun ein 
derartiges Zapfenloch aus, so 
ist dies von oben nicht be- 
merkbar, wie aus Fig. 174 
deutlich zu ersehen ist; denn 
oben in der Versenkung hat 
das Zapfenloch seine ursprüng- 
liche Weite behalten, während 

gg unten, wo das Loch in der 
Zu langes, ausgelaufenes Zapfenlager Druckrichtung (nach rechts 
hinüber) stark ausgelaufen ist, 
der Zapfen ganz gewaltig hin und her schlottert. Vor dieser 
Täuschung bewahrt man sich leicht, wenn man beim Probie- 
ren der Zapfenluft mit der Kornzange das betreffende Rad je- 
weils gleichzeitig nach unten drückt, während man von oben 
auf die Ölsenkung schaut. (Manchmal kann man solche aus- 
gelaufenen Löcher schon beim Zerlegen der Uhr daran er- 
kennen, daß ein zäher, schwarzer Schmutz in die Ölsenkung 
herausgedrückt ist) Vor dem Füttern eines solchen Loches 
ist die Ölsenkung soviel tiefer zu senken, daß die stehenblei- 
bende Höhe des Zapfenloches nur noch gleich der Zapfenlänge 
oder eher noch eine Kleinigkeit niedriger ist. 


565. Beim unteren Kleinbodenradszapfen oder auch, wenn 
kein Sekundenzeiger vorhanden ist, beim Sekundenradszapfen 
kommt es mitunter, nämlich in ganz flachen Uhrwerken, vor, Der untere 
daß jener Zapfen so lang ist, daß er über das dünne Steinloch Kleinboden- 
und die Werkplatte etwas vorsteht. Wird dann das Ziffer- radszapfen 
blatt aufgesetzt und festgeschraubt, dann drückt es auf jenen 
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Zapfen, und das Rad klemmt sich. Dies ist einer der nachträg- 
lich schwer auffindbaren Fehler; deshalb sollte jede auffallend 
flache Uhr auf diesen Fehler hin gleich bei der Reparatur un- 
tersucht werden. Weiter ist über den Kleinboden- und Sekun- 
denrads-Eingriff nach dem, was schon in den Abschnitten 40 
bis 99 und 150 bis 158 ausgeführt wurde, nichts mehr zu sagen; 
wir können somit jetzt zu den Hemmungen übergehen, und 
zwar beginnen wir zunächst mit der Ankerhemmung. 


Das Berichtigen des Ankerganges 


566. Unter den heute üblichen Taschenuhrhemmungen 
ist der Ankergang ohne Zweifel der Herrscher. Und das 
mit vollem Recht! Die Freiheit der Unruhschwingungen, die 
nach beiden Seiten fast gleiche Stärke des Antriebs, das leichte 
Angehen bei richtiger Funktion aller Teile und die durch all 
diese Eigenschaften erzielte ausgezeichnete Regulierfähigkeit 
sind Vorzüge, die kein anderer Gang in gleichem Maße in sich 
vereinigt. 


567. Wenn aber eine Ankeruhr die vorzüglichen Leistun- 
gen, deren sie fähig ist, auch wirklich erreichen soll, dann 
müssen selbstverständlich Eingriffe, Gang und Spiralfeder voll- 
ständig in Ordnung sein. Was ich hierunter verstehe, 
will ich sogleich näher erläutern. Die höchsten Gangleistungen 
können natürlich nur dann verlangt und erzielt werden, wenn 
die Hemmungsteile sowohl in ihrer Form, wie in ihrer Ein- 
grifisentfernung usw. genau den theoretischen Prinzipien ent- 
sprechen, und diese Forderung ist neuerdings nicht nur bei 
wirklich feinen Ankeruhren, sondern selbst bei guter Mittel- 
ware in hohem Maße erfüllt. Es gibt jedoch noch viele ältere 
Ankeruhren, in denen beispielsweise die Ankerpaletten zu 
schmal sind, die Eingriffsentfernung von Rad und Anker zu 
groß ist (ohne daß deshalb der Gang zu seicht stände), das 
Verhältnis der Hebellängen von Gabel und Hebelscheibe nicht 
der Theorie entspricht, und die dennoch zu einem für bürger- 
liche Zwecke mehr als genügend guten Gang gebracht werden 
können, wenn eben die an sich nichts weniger als tadellose 
Hemmung wenigstens vollkommen „in Ordnung ist“, wie ich 
dies verstehe, d. h. wenn alle diejenigen Fehler, deren Abhilfe 
unterden gegebenen Umständen möglichist, 
in verständiger Weise beseitigt werden. 


568. Der Ankergang besitzt eben außer den schon er- 
wähnten Vorzügen auch den, daß er eine gute Anzahl von 
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Bildungsfehlern — wenn ich mich so ausdrücken darf — be- 
sitzen kann und außerdem noch manche Mißhandlung bei der 
Reparatur erträgt, ehe er ganz versagt. Deshalb ist es durch- 
aus nichts Unmögliches, auch eine im Grunde weniger gut 
gebaute Ankeruhr zu einem guten Gange zu bringen. 


569. Und doch findet man diese Fähigkeit so selten! Der 
Anfänger ist ja ohne weiteres zu entschuldigen, denn er be- 
sitzt nicht die nötige Erfahrung, die gerade beim Ankergange 
unerläßlich ist. Aber auch die Kenntnisse älterer Arbeiter, 
die beispielsweise jahrelang nur in feinen Geschäften gearbeitet 
und nur feine, mehr oder minder fehlerfreie Uhren in die Hände 
bekommen haben, versagen mitunter vollständig, wenn sie 
einmal einen in jeder Beziehung fehlerhaften Ankergang 
in Ordnung bringen sollen. Nicht nur daß sie manchen erheb- 
lichen Mangel überhaupt übersehen, helfen sie auch den tat- 
sächlich eingefundenen Fehlern häufig in so verkehrter Weise 
ab, daß dabei neue, vielleicht noch schlimmere Fehler 
entstehen. Versagt dann die dergestalt „reparierte“ Uhr nach 
der Ablieferung, so muß „die schlechte Qualität“ herhalten, — 
ein Einwand, den ich durchaus nicht gelten lasse. 


570. Es soll damit keineswegs behauptet sein, daß man 
eine geringe Ankeruhr zu dem Gange einer feinen Präzisions- 
uhr zwingen könne; aber ich verlange, daß die Uhr, die ein 
tüchtiger Reparateur nach genauer Durchsicht aus der Hand 
gibt, unter allen Umständen geht. Ist sie tatsächlich 
so schlecht, daß sie nicht mehr gehen kann, ohne daß so 
viele Teile ersetzt werden, daß die Reparatur sich nicht mehr 
lohnt, dann muß der tüchtige Arbeiter dies schon während 
der Reparatur erkennen. Hat er aber einmal die 
Uhr ganz repariert, dann darf auch ein Stehenbleiben nicht 
mehr vorkommen, weder an der Wand, noch beim Tragen, 
Reiten usw.; auch muß die Uhr so gut regulieren, daß sie täg- 
lich höchstens um einen Bruchteil einer Minute abweicht, 
womit der Durchschnittskunde stets zufrieden sein wird. 


571. Jn welcher Weise nun bei fehlerhaften Ankeruhren 
verfahren werden muß, um dieses Ergebnis mit Sicherheit zu 
erzielen, das zu beschreiben, soll in den nachstehenden Aus- 
führungen versucht werden. Selbstverständlich ist es nicht 
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möglich, durch eine gedruckte Beschreibung aus einem 
schlechten Reparateur einen guten zu machen. Indessen 
hoffe ich doch, daß mancher hier erteilte Wink für solche Re- 
parateure, die vielleicht keine so große Praxis in Ankeruhren 
besitzen, sich nützlich erweisen wird, umsomehr als ich die- 
jenigen Fehler, die nach meinen mit etwa fünfzig bei mir be- 
schäftigt gewesenen Gehilfen gesammelten Erfahrungen am 
meisten begangen werden, besonders hervorzuheben beab- 
sichtige. 

572. Ehe ich jedoch zu dem eigentlichen Thema übergehe, 
sei mir noch eine Bemerkung gestattet, die vielleicht vielfach 
Widerspruch erregen wird, die ich aber dennoch nicht unter- 
drücken kann, weil ich in der diesbezüglichen Gewohnheit 
ebenfalls einen Fehler erblicke. Nämlich in dem sogenannten 
„Abhorchen“ der Taschenuhren nach fertig- 
gestellter Reparatur. Im Anfange meiner Lehrzeit 
imponierte es mir nicht wenig, wenn ich zusah, wie die Herren 
Gehilfen jedes reparierte Taschenuhrwerk vor oder nach dem 
Einsetzen ins Gehäuse mit besonders ernster Miene ans Ohr 
hielten, den Kopf minutenlang erst nach der einen, dann nach 
der anderen Seite neigten, um erst dann die Uhr entweder 
hoch befriedigt wegzulegen oder auch — nochmals zu zer- 
legen, weil sie irgend etwas erhorcht hatten, was eine noch- 
malige Prüfung der Hemmung, Spirale usw. erforderte. Als 
ich später selbst Taschenuhren zur Reparatur erhielt, ver- 
suchte ich es auch mit dem „Abhorchen“, mußte mich aber 
leider überzeugen, daß die Schwerhörigkeit, an der ich seit 
frühester Kindheit leide, mir nur bei Taschenuhren mit be- 
sonders lautem Schlag gerade noch das Ticken, wenn auch 
äußerst schwach, zu hören erlaubte, während ich niemals 
irgend welches „Nebengeräusch“ hören konnte. 


573. Nebenbei bemerkt, war das ein Glück für mich; denn 
nun war ich bestrebt, desto besser sehen zu lernen, und 
nach wenigen Jahren kam mir das Abhorchen nur noch 
komisch vor. Ich überzeugte mich nämlich bald, daß nie je- 
mand durch das Abhorchen allein wußte, wo denn eigentlich 
der Fehler stecke, wenn er ein Streifen, Kratzen, Schaben, 
Klingen oder weiß Gott was für ein „Nebengeräusch“ heraus- 
gehorcht hatte ; vielmehr mußte der betreffende Arbeiter nach- 
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her wieder mit der Lupe überall herumsuchen, bis er die 
Ursache des Nebengeräusches entdeckt hatte. „Also“ — 
so kalkulierte ich — „muß der gute Mann den Fehler schließ- 
lich doch durch Sehen herausfinden! Nun, so gut er ihn 
nach dem Abhorchen sieht, hätte er ihn — bei ge- 
nügender Sorgfalt — auch vorher sehen können!“ — 
Das ist auch heute noch mein Standpunkt: an einer 
Taschenuhr (gleichviel ob Zylinder, Anker oder Chronometer), 
die ganz durchgesehen, repariert, gereinigt und zusammen- 
gesetzt ist, darf überhaupt kein Nebengeräusch 
mehrzuhörensein! Deshalb halte ich das „Abhorchen“ 
nicht nur für überflüssig, sondern geradezu für schädlich; denn 
es verleitet den Arbeiter nur zu leicht, bei dem Nachsehen des 
Ganges nicht sorgfältig genug zu verfahren, indem er sich auf 
das nachfolgende Horchen verläßt.*) 


574. Genau so denke ich über die andere Gepflogenheit, 
eine Ankeruhr, die nur zeitweise ganz leicht stehen bleibt, in 
der Tasche zu probieren, um sie — vielleicht nach acht oder 
vierzehn Tagen — einmal in stehengebliebenem Zustande zu 
ertappen. Damit erreicht man gar nichts! Höchstens die 
durchaus nicht beabsichtigte Wirkung, daß der Eigentümer der 
Uhr infolge des langen Wartens ungeduldig und zudem in sei- 
nem Vertrauen zu der Tüchtigkeit des Uhrmachers schwan- 
kend wird. Ehe man den Staubdeckel der stehengebliebenen 
Uhr geöffnet hat, fängt sie doch wieder an zu gehen, so daß 
man über die Ursache des Stillstandes so wenig weiß, wie vor- 


*) Der hier dargelegte Standpunkt hat mir, wie ich dies im Ab« 
schnitt 572 voraussah, in der Tat — neben vielen Zustimmungen — 
zweimal Angriffe eingetragen, indem bei passender Gelegenheit von 
gewisser Seite mit nicht mißzuverstehender Bezugnahme auf die vor- 
stehenden Ausführungen behauptet wurde, das Abhorchen sei den- 
noch nötig. Da indessen keiner dieser beiden Gegner sich bis zu der 
Behauptung verstieg, man könne durch das Abhorchen einen be« 
stimmten Fehler feststellen, sondern jeder bloß eine An- 
zahl von Fehlern aufzählte, die man infolge des erhorchten Nebenge- 
räusches mutmaßen könne und dann selbstverständlich durch 
Nachsehen auffinden müsse, so kann ich darin nur eine Be- 
stätigung der Richtigkeit meines Standpunktes erblicken. Der sorg« 
fältige Arbeiter soll eben gleich bei der Reparatur alles so genau 
nachsehen, daß nach dem Zusammensetzen ein Nebengeräusch über« 
haupt ausgeschlossen ist. D. Verf. 
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her. In solchen Fällen heißt es also: die Uhr ohne 
Zögern zerlegen und beim Nachsehen der Hemmung und 
— nota bene — des letzten Eingriffs ordentlich die 
Augen aufmachen! Dann wird man die Ursache schon 
entdecken. Das „Probieren in der Tasche“ hat nur 
dann allenfalls einen Sinn, wenn es sich um die Beobachtung 
einer Präzisionsuhr handelt, die man auch in dieser Lage (und 
in der in der Tasche meist gesteigerten Temperatur) genau 
regulierenwill. 


575. Diese Vorbemerkungen erschienen mir notwendig, 
um von vornherein festzulegen, warum beim Untersuchen des 
Ankerganges mit geradezu peinlicher Sorgfalt vorgegangen 
werden muß. Treten wir nun in die „Tagesordnung“ ein, in- 
dem wir zusammen die Reihenfolge der Arbeiten beim Be- 
richtigen eines Ankerganges durchgehen. Vorausgesetzt ist, 


Fig. 176 
Die Herstellung des Antriebes beim Probieren des Ganges 


daß sämtliche Eingriffe bereits in Ordnung gebracht sind, das 
Minutenrad nicht zuviel Höhenluft hat oder gar unrund läuft, 
wodurch die Spiralfeder an ihm streifen könnte, und auch die 
Steinlöcher der Gangteile — da ja das Werk bereits gänzlich 
zerlegt war — untersucht und unbeschädigt befunden sind. 
Als letzte Arbeit haben wir den Sekundenrads-Eingriff berich- 
tigt oder auch nur untersucht und in Ordnung befunden. Es 
steht also das Sekundenrad und Ankerrad bereits im Werk- 
gestell. Hierzu stellen wir noch das Kleinboden- und Minuten- 
rad ein, um am letzteren beim Probieren des Ganges treiben 
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zu können. Ist das Minutenrad durch die obere Werkplatte 
zum größten Teile bedeckt, so daß man den Antrieb nicht 
durch Drücken am Umfange des Minutenrades mit dem Zeige- 
finger der linken Hand geben kann, so klemmt man, nachdem 
der Anker eingesetzt ist, eine leichte Drahtfeder an den ge- 
rade seitlich vorstehenden Kreuzschenkel des Minutenrades, 
wie dies in Fig. 175 vergrößert dargestellt ist, während Fig. 176 
das aus hartem (Messing-)Stiftendraht gebogene Federchen F 
in natürlicher Größe zeigt. 


576. Das knieförmig gebogene Ende d dieser Feder wird 
in ein beliebiges Loch der Werkplatte gesteckt (in der Abbil- 
dung Fig. 175 ist ein Pfeilerloch dazu benutzt), während man 
das am anderen Ende angebogene Häkchen e — das von unten 
so weit abgeflacht sein muß, daß die Unruh nicht daran strei«- 
fen kann — an den Kreuzschenkel des Minutenrades spannt. 
Dadurch pflanzt sich soviel Kraft auf das Ankerrad fort, daß 
man den Gang bequem in Beziehung auf seine richtige Tiefe, 
seinen Anzug, Nachfall usw. prüfen kann. 


577. Schon beim Untersuchen der Gangtiefe ist eine ganze 
Menge von Kleinigkeiten zu beachten. Man spitzt sich ein 
Putzholz an, drückt es (vergl. die Abbildung Fig. 177) in die 
Ankergabel und führt diese äußerst langsam hin und her, wo- 
bei man schräg von oben her zunächst genau die Stelle — 
sowohl an der Eingangs-, als auch 
an der Ausgangs-Palette — beob- 
achtet, auf welche die Radzähne 
auffallen. 


578. Fig. 178 zeigt sehr stark 
vergrößert, wie man den auf die 
Eingangsklaue aufgefallenen Rad- 
zahn erblickt; Fig. 179 zeigt in glei- 
cher Weise den Zahn auf der Aus- 
gangsklaue aufgefallen. So klein auch in Wirklichkeit diese 
Teile sind, so muß dennoch von der aufgefallenen Radzahn- 
spitze s (Fig. 178 und 179) bis zur Ruhe-Ecke k ein deutlich 
wahrnehmbarer Zwischenraum vorhanden sein. An- 
dererseits darf der Zahn aber auch ja nicht tiefer ein- 
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fallen.*) Das genaue Maß läßt sich schwer beschreiben. Am 
besten wird es vielleicht verständlich, wenn ich den Rat gebe, 
daß man sich bei der Betrachtung fragen möge: „Würde ich 
auch noch einen ‚deutlichen Zwischenraum‘ zwischen s und k 
wahrnehmen können, wenn der Zahn nur halb so weit auf 


Fig. 178 Fig. 179 
Die Ruhe des Ankerradzahnes 
auf der Eingangsklaue auf der Ausgangsklaue 


Ruhe fiele ?“ — Lautet die Antwort bejahend, dann steht 
der Gang entschieden zu tief und muß seichter gemacht 
werden. Fällt dagegen der Radzahn unmittelbar auf die Ecke 
zwischen Ruhe- und Hebungsfläche der Palette, dann steht der 
Gang zu seicht und muß tiefer gestellt werden. Wie dies 
geschieht, ist in den Abschnitten 660 u. ff. berichtet. Zunächst 
untersuchen wir den Gang weiter, nachdem wir uns genau 
gemerkt haben, ob vielleicht an einer oder auch an beiden 
Klauen die Gangtiefe nicht vorschriftsmäßig ist. 


579. Gleichzeitig mit der Gangtiefe ist zu prüfen, ob die 
Radzähne richtig auf den Steinen des Ankers 
laufen. Sehr häufig ist dies nicht der Fall, und merkwür- 
digerweise steht unter hundert Fällen vielleicht fünfundneun- 
zig- bis neunundneunzigmal das Gangrad zu hoch, fast nie- 
mals zu tief. 


*) Theoretisch wird der Ruhewinkel bekanntlich in der Regel zu 
1% Bogengraden angenommen. Durch geeignete Hilfsmittel läßt sich 
dieser Winkel auch in der Praxis direkt abmessen, wenn man Zeit- 
überfluß hat. Hier sehe ich jedoch von allen derartigen Angaben, die 
ja in jedem unserer Lehrbücher zu finden sind, absichtlich ab; mein 
Ziel ist rein praktische Anleitung zum raschen und dabei 
doch richtigen Arbeiten, D. Verf. 
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580. Dies hat seine erklärliche Ursache. Die Gangrad- 
zähne sind nämlich zur Verminderung der Reibung von unten 
her bis etwa zur Hälfte der Radstärke abgeschrägt, so daß 
nur ein ganz schmaler Streifen des Radzahns auf der Anker- 
klaue läuft. Wenn man aber schräg von oben her in das 
Uhrwerk blickt, so ist 
von jener Abschrägung 
nichts zu sehen. Der 
Radzahn scheint viel- 
mehr nahezu oder gänz- 
lich die Dicke des An« 
kersteines zu besitzen, ° 
und man hat den Eindruck, daß der Radzahn dann auf der 
Mitte des Ankersteines laufe, wenn die obere Fläche des 
Rades (f in Fig. 180) mit der oberen Kante der Ankerklaue 
(Linie a b) in gleicher Höhe steht. Dies ist aber eine optische 
Täuschung. Zieht man die von oben nicht sichtbare Abschrä- 
gung (c in Fig. 180) des Radzahns in Betracht, so geht daraus 
hervor, daß oberhalb des Radzahns noch ein 
deutlicher Streifen des Ankersteins (also ein 
Zwischenraum von f bis zur Linie ab) sichtbar sein 
muß, während die untere Radfläche annähernd mit der 
unteren Klauenfläche in gleicher Höhe stehen wird. 


Fig. 180 
Der Radzahn auf dem Hebestein 


581. Beachtet man dies nicht, so braucht nur das Anker- 
rad etwas mehr Höhenluft als unbedingt nötig zu haben, und 
der Radzahn wird, anstatt auf dem Steine, auf der stählernen 
Fassung des Ankers laufen. Dies ist aber ein ganz 
schlimmer Fehler. Denn abgesehen davon, daß auf 
der Stahliläche die Reibung enorm vergrößert ist, verändert 
sich dadurch auch — infolge der gewölbten Form der Anker- 
klauen — die Gangtiefe.. Wo also der schmale Steinstreifen 
über dem Radzahne nicht sichtbar ist, muß der Anker durch 
Unterlegen eines dünnen Scheibchens höher gestellt werden. 
Ferner darf weder das Ankerrad, noch ganz besonders der 
Anker mehr Höhenluft haben, als notwendig ist, um jede Klem- 
mung zu verhüten. 


582. Noch eine weitere Möglichkeit ist zu beachten. Be- 
kanntlich arbeiten nur wenige Ankergänge „auf der Tan- 
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gente‘*); aus praktischen Gründen wird in den mittleren 
und billigen Ankeruhren die Eingrifis- Entfernung vom 
Ankerrad zum Anker etwas weiter gestellt, als die 
Theorie dies vorschreibt. Trotzdem kommt es auch 
bei diesen gewöhnlichen Ankeruhren vor, daß die Fersen 
der Radzähne am Innenteil des Ankers streifen (vergl. bei d 
in Fig. 181), nämlich dann, wenn der Anker in der Nähe seines 
Mittelloches zu breit ist. 

Bei der Untersuchung des Ganges ist hierauf sehr genau 
zu achten. Es genügt nicht, daß die Zähne nur gerade noch 
knapp an d vorbeigehen, sondern es muß reichlich 
Zwischenraum vorhanden sein, so daß eine Streifung selbst 
dann nicht eintreten kann, wenn Rad und Anker ungewöhn- 
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Fig. 181 
Streitung der Gangradzähne im Innern des Ankers 

lich viel Zapfenluft haben, oder wenn sich etwas Schmutz an 
die Radzähne ansetzen sollte. Ist eine Streifung vorhanden 
oder auch nur entfernt möglich, so ist die Innenfläche des 
Ankers bei d entsprechend auszufeilen, beziehungsweise zu- 
rückzuschleifen, was aber erst später vorgenommen wird, 
wenn wir den Gang gänzlich untersucht haben und den Anker 
aus dem Gestell herausnehmen. 


583. Eine ähnlich unbedeutende und dennoch sehr schäd- 
liche Streifung können die Stellstifte des Ankers veranlassen, 
wenn sie zu lang sind. Sie stehen dann über die Oberfläche 
der Ankergabel vor und können, wenn man die Höhenluft der 
Ankerwelle nach oben nimmt, am Lochstein oder an seiner 


*) Näheres hierüber in jedem Lehrbuch, das Taschenuhrhem- 
mungen behandelt. 
Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 16 
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Fassung streifen. Es ist deshalb darauf zu achten, daß die 
abgerundeten Enden der Stifte mit der Fläche der Ankergabel 
völlig eben sind. 


584. In den, wie schon bemerkt, zahlreichen Fällen, 
in denen das Ankerrad zu hoch steht und deshalb auf der 
obersten Kante der Ankerpaletten läuft, findet sich, wenn auch 
nur selten und eigentlich nur bei Ankergängen mit seitlich 
vom Gangrade liegendem Ankerdreh- 
punkt, noch der weitere, damit zu- 
sammenhängende Fehler vor, daß die 
E Spitzen der Radzähne — wenn man 
“ die Höhenluft des Gangrades nach 
oben, diejenige des Ankers nach un- 
ten in Anspruch nimmt — im Innern 
des Ankers an dem überstehenden 
Mittelteil der Ankergabel streifen (vergl. Fig 182, in der der 
Zwischenraum zwischen den genannten Teilen weniger als 
die voraussichtliche Höhenluft des Ankerrades beträgt). 


Fig. 182 


585. Dieser Fehler sowie der eben erwähnte, die Strei- 
fung im Innern des Ankers, kann unter anderem das 
nur -zeitweise vorkommende, ganz leichte 
Stehenbleiben mit sofortigem Wiederan- 
gehen bei der leisesten Berührung ver- 
anlassen. Und zwar tritt dieser so gefürchtete Fehler fast 
nie ein, so lange die Uhr ruhig an der Wand hängt, sondern 
erst nachdem sie von ihrem Besitzer in der Tasche getragen 
wird. Da im Verlaufe dieser Abhandlung noch öfter auf die- 
sen Fehler Bezug genommen werden muß, so wollen wir da- 
für ein- für allemal eine kurze Bezeichnung wählen: „das 
Aussetzen.“ 


586. Durch genaue Untersuchung des Ganges lassen sich 
diese beiden Fehlerursachen sehr leicht finden und vermeiden. 
Man achte sorgfältig darauf, daß das Ankerrad nicht mehr 
Höhenluft hat, als nötig, und feile eriorderlichenfalls das über 
den Anker vorstehende Mittelteil der Ankergabel auf der Un- 
terseite schräg nach oben (Linie ed in Fig. 182) gehörig ab. 
Auch hier begnüge man sich nicht mit halben Maßregeln, son- 
dern sorge für recht reichlichen Zwischenraum, so daß 
eine Streilung einfach unmöglich ist. Übrigens kann dieser 
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Fehler schon dann nicht vorkommen, wenn das Rad in der 
Mitte der Ankersteine läuft, nicht übermäßig viel Luft hat 
und — ebenso wie der Anker — gerade steht. 


587. Sollte aber der vorstehend erwähnte Fehler tatsäch- 
lich vorhanden sein, so sparen wir uns dessen gründliche Ab- 
hilfe jedenfalls für später auf und untersuchen zunächst wei- 
ter, ob der Nachfall der Radzähne von der Eingangs- und Aus- 
gangsklaue gleichmäßig ist und das richtige Maß hält. Fig. 185 


Fig. 183 Fig. 184 
Der Nachfall der Radzähne 
innen (an der Eingangsklaue) außen (an der Ausgangsklaue) 


zeigt, wo der Radzahn nach erfolgtem Abfall von der Bin-«- 
gangsklaue E stehen muß, während in Fig. 184 die Aus«- 
gangsklaue A mit dem soeben abgefallenen Radzahn dar- 
gestellt ist. 


588. In beiden Fällen muß bei e ein deutlicher, je« 
doch nur kleiner Zwischenraum vorhanden sein: 
der Zahn muß nach Verlassen der Palette einen kleinen Sprung 
machen, und dieser sogenannte „Nachfall“ soll an beiden 
Ankerpaletten gleich viel betragen. Ist er bei der Eingangs- 
klaue gering und bei der Ausgangsklaue größer, so beweist 
das, daß der Anker zu eng ist; im umgekehrten Falle, also 
bei größerem Nachfall von der Eingangsklaue, ist der Anker 
zu weit. Ist aber der Nachfall auf beiden Seiten zu groß, 
so sind die beiden Paletten im Verhältnis zur Breite der Rad- 
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589. Dieser Fehler wird bei billigen Uhren recht häufig 
gefunden und bedingt natürlich einen entsprechenden Kraft- 
verlust: denn der Weg, den das Rad im freien Falle zurück- 
legt, wird ja nicht für den Antrieb ausgenützt, sondern geht 
rein verloren. Daher wird eine mit jenem Fehler behaftete 
Uhr nicht ganz so schön ausschwingen, wie eine andere ohne 
den Fehler. Die Breite der Paletten müßte indessen schon 
auf zwei Drittel oder die Hälite des richtigen Maßes vermin- 
dert sein, ehe die Uhr dadurch fast unfähig zum Gehen wird, 
und wenn nicht noch andere Fehler hinzukommen, wird die 
Uhr sogar einen leidlich schönen Gang machen. 


590. Deshalb sehe man wohl beim Ankauf neuer 
Uhren streng darauf, daß die Ankerklauen nicht zu schmal 
sind; dagegen verzweille man aber durchaus nicht, wenn man 
bei der Reparatur einer Ankeruhr findet, daß der Nachfall 
der Radzähne beispielsweise die Hälfte ihrer Breite oder bei 
besonders schmalen Zähnen noch mehr beträgt. Zu einem für 
bürgerliche Zwecke brauchbaren, also nie stehen bleibenden 
und leidlich genau gehenden Zeitmesser kann man die be- 
treffende Uhr dennoch machen. Ihr Besitzer wird sogar mit 
ihr weit zufriedener sein, als mit einer viel feineren Uhr, deren 
Ankerklauen so breit sind, daß — vielleicht nur an einem ein- 
zigen von den fünfzehn Radzähnen — der Nachfall zuknapp 
ist; denn diese Uhr wird unfehlbar mitunter „aus- 
setzen“ (585). 


591. Sollte sich der Nachfall ungleich oder sonst fehler- 
haft erwiesen haben, so schreiten wir immer noch nicht zur 
Abhilfe, ehe wir nicht einen Überblick über sämt- 
liche Fehler des Ganges gewonnen haben, sondern 
sehen uns den Eingriff von Gangrad und Anker vorläufig noch 
weiter an, zunächst in Bezug auf das Gleiten der Radzähne 
auf den Ankerklauen. Der Ankerradzahn liegt nämlich wäh- 
rend seines Gleitens entlang der Hebefläche nicht mit seiner 
ganzen Fläche an dieser an, sondern nur mit der vorderen 
Spitze, und erst kurz vor dem Abfall (vergl. Fig. 187) tritt 
auch der rückwärts liegende Teil der Angrifisfläche des Rad- 
zahnes in Wirkung. Indessen darf die vordere Spitze des 
Radzahnes auf keinen Fall so steil auf die Hebefläche treffen, 
wie dies in Fig. 185 veranschaulicht ist. Und noch viel schlim- 
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mer ist der Fehler, wenn (etwa infolge falscher Form des 
Ankerhebesteins) gar die hintere Spitze des Radzahns, wie in 
Fig. 186, auf der Ankerhebefläche kratzt: Der Zwischenraum 
zwischen der hinteren Ecke des Radzahnes und der Hebe- 
fläche der Ankerklaue darf auf dem ganzen Wege kaum merk- 
lich sein, sonst ist die Gleitung falsch. Die Ursache ist ge- 
wöhnlich in der unrichtigen Form der Ankerklaue zu suchen 


Fig. 185 Fig. 186 Fig. 187 
Das Gleiten der Gangradzähne an der Hebefläche 

(vergl. beispielsweise die Klaue in Fig. 185, wo zuviel Hebung 
vorhanden ist, mit derjenigen in Fig. 186, wo die Hebung zu 
gering ist). Ist in dieser Beziehung ein Fehler vorhanden, so 
ist sehr häufig auch die Gangtiefe oder der Anzug nicht richtig, 
und dann lassen sich gewöhnlich beide Fehler mit einem 
Schlage beseitigen, wie später (674 bis 680) gezeigt wird. 


592. Der Anzug und der verlorene Weg sind 
die beiden letzten Dinge, die wir beim Untersuchen des Ein- 
grifis von Gangrad und Anker prüfen müssen, und zwar am 
besten beide gleichzeitig. 


593. Jeder bewegliche Teil in einer Uhr braucht, um sich 
ohne Klemmung bewegen zu können, einen gewissen Spiel- 
‚raum, so z. B. jeder Zapfen in seinem Lager, jede Welle 
zwischen den Werkplatten, jeder Radzahn in der Zahnlücke 
des zugehörigen Triebes, jedes Wechselrad auf seinem An- 
richtstift, das Stundenrohr auf dem Viertelrohr, die Spiral- 
klinge zwischen den Rückerstiften usw. Dies ist auch der 
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Grund, weshalb im Ankergang der Radzahn nach dem Ver 
lassen der Ankerklaue noch einen kleinen Nachfall haben muß 
(587), denn sonst würde es, da die Teilung eines Rades nie- 
mals mathematisch genau ist, unsicher sein, ob der Zahn über- 
haupt jedesmal abfällt; er könnte an der Austrittsecke der 
Ankerklaue mitunter ganz hängen bleiben. Etwas Ähnliches 
zu verhüten bezweckt der „verlorene Weg“. 


594. In dem Augenblicke nämlich, in dem beim lang- 
samen Hin- und Herführen der Ankergabel mit dem Putzholz 
(wie im Abschnitt 577 beschrieben und in Fig. 177 dargestellt) 
der eine Radzahn von der Ausgangsklaue abgefallen und der 
andere auf die Ruhefläche der Eingangsklaue aufgefallen ist 
(vergl. Fig. 188, Tafel I), darf die Ankergabel g an dem rechts- 
seitigen Begrenzungsstift Rh noch nicht ganz anliegen, sondern 
es muß zwischen diesen beiden Teilen noch ein kleiner 
Zwischenraum f vorhanden sein. Läßt man ferner in diesem ° 
Augenblicke die Ankergabel los, so muß sie unter dem Drucke 
des auf der Eingangsklaue anliegenden Radzahnes in der Rich- 
tung des Pfeils an den Stift A schnellen. Die kleine Drehung, 
die der Anker und die Gabel dabei machen, heißt „verlorener 
Weg“, weil sie eben nur zur Sicherung des Abfalls der Rad- 
zähne dient und sonst sehr unerwünscht ist; denn bei der 
nächsten Unruhschwingung muß ja der Anker den gleichen 
Weg wieder zurück machen, also war er in gewissem Sinne 
„verloren“, d. h. vergeblich. 


505. Gerade deshalb aber soll der verlorene Weg so ge- 
ring als möglich sein. Ist das Rad genau rund, und sind die 
Zapfenlöcher von Gangrad und Anker nicht zu weit, so kann 
der verlorene Weg auch klein sein; im anderen Falle bleibt 
nichts übrig, als ihn etwas größer zu machen. Auch das Zu- 
sammenwirken von Gabel und Sicherheitsrolle gebietet mit- 
unter, wie wir später sehen werden, eine größere Zumessung 
des verlorenen Weges, als sie erwünscht ist. 


596. Selbstverständlich muß der verlorene Weg auf 
beiden Seiten vorhanden sein. Also auch im Augenblick 
des Abfalls eines Radzahnes von der Eingangsklaue (Fig. 189, 
Tafel I) muß zwischen der Ankergabel g und dem linksseiti- 
gen Anschlagstift h' ein kleiner Zwischenraum f vorhanden 
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sein, und nach dem Loslassen der Gabel muß diese von selbst 
vollends bis an jenen Stift h' schnellen. 


597. Dieser letztere Vorgang ist auf den „Anzug“ am 
Anker zurückzuführen, der eines der wichtigsten Erforder- 
nisse für den zuverlässigen Gang der Uhr ist, also unter 
keinen Umständen fehlen darf. Eher darf der An- 
zug einmal zu stark sein, obwohl er in diesem Falle die Aus- 
lösung erschwert, wodurch also ein Teil der vorhandenen An- 
triebskraft ohne Nutzbarmachung verbraucht wird. Das ist 
aber immerhin noch besser, als wenn der Anzug zu schwach 
ist; denn in diesem Falle springt die Ankergabel bei der ge- 
ringsten Erschütterung — der ja eine Taschenuhr täglich un- 
zählige Male ausgesetzt ist — von dem Anschlagstift ab, und 
das Messer berührt die Sicherheitsrolle, wodurch augenblick- 
lich die Unruhschwingung kleiner wir. Daß dadurch ganz 
gewaltige Unregelmäßigkeiten im Gange entstehen müssen, 
ist so einleuchtend, daß es wohl keiner weiteren Beweisfüh- 
rung bedarf. Selbst das „Aussetzen“ des Ganges (585) kann 
dadurch herbeigeführt werden, sofern nämlich das Messer — 
wenn auch nur ganz wenig — zu kurz, oder an der Spitze 
rauh, oder schmutzig ist. 


598. Der Anzug beruht darauf, daß die Ruheflächen der 
Ankerklauen um einen gewissen Winkel (gewöhnlich 12°) 
gegen eine durch die auffallende Radzahnecke und den Mittel- 
punkt des Rades gezogene Linie in der Bewegungsrichtung 
des Rades geneigt sind, wie die Figuren 188 und 189 (Tafel I) 
dies erkennen lassen. Die in der Richtung be (Fig. 188) ver- 
laufende Ruhefläche der Eingangsklaue bildet mit der durch die 
vordere Ecke des aufgefallenen Radzahnes und den Mittel- 
punkt des Rades gezogenen Linie Ca den Winkel abe. Eben- 
so bildet die Ruhefläche b!eı (Fig. 189) der Ausgangsklaue 
mit dem Radius C at einen ebensolchen Winkel. Dadurch er- 
halten die auf Ruhe anfallenden Radzähne das Bestreben, die 
betreffende Ankerklaue zu sich heranzuziehen, was sich eben 
dadurch äußert, daß nach dem Auffallen des Radzahnes die 
Ankergabel von selbst vollends bis zu dem betreffenden An- 
schlagstift schnellt, also bei der Stellung in Fig. 188 nach rechts 
gegen den Stift h, und bei der Stellung in Fig. 189 nach links 
gegen den Stift ht. 
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599. Führt man die Ankergabel von dem Anschjagstift 
weg (doch nicht so weit, daß der Radzahn von der Ruheiläche 
auf die Hebung übergeht), so muß sie nach dem Loslassen 
stets wieder zu dem Anschlagstift zurückschnellen. Geschieht 
dies nicht, dann ist der Anzug zu schwach. 


600. Der Grund dafür ist nicht immer darin zu suchen, 
daß der Anzugwinkel zu klein ist, sondern manchmal liegt der 
Fehler daran, daß die vordere Fläche der Radzähne keine 
scharfe Ecke bildet (abgerundet ist) oder nicht genügend un- 
terschnitten ist. Im letzteren Falle halte man sich nicht lange 
mit Nachschleifen der Radzähne auf, womit man doch nur 
selten ein gutes Ergebnis erzielt, sondern setze einfach ein 
neues Ankerrad ein und teile lieber dem Kunden vorher die 
Mehrkosten mit, damit man für die Arbeit auch entsprechende 
Bezahlung erlangt. Sind die Radzähne aber gut, und ist trotz- 
dem der Anzug zu schwach, so muß der Anzugwinkel in der 
weiter unten (677) beschriebenen Weise vergrößert werden. 


601. Sowohl die Gangtiefe als auch der verlorene Weg 
sollte stetsanallen fünfzehn Zähnen, mindestens aber 
an drei bis vier verschiedenen Stellen des Gangrades geprüft 
werden, da die Ankerräder mitunter ungleich geschnitten sind 
und dabei trotzdem über die Höhe rund laufen können. 


602. Bei der Untersuchung des Anzuges und des verlore- 
nen Weges achte man gleichzeitig darauf, daß die Ankergabel 
rechts und links nur mit einer ganz kleinen Fläche anliegt, 
nämlich entweder an je einem Stift, wie in Fig. 188 und 189 
(Tafel II) oder an der scharfen Ecke zwischen zwei einander 
schneidenden Ausdrehungen in der Werkplatte (Fig. 229 und 
230, Abschnitt 711). Keinesfalls darf die Ankergabel auf einer 
größeren Fläche anliegen, sonst klebt sie leicht fest, wodurch 
die Auslösung der Gangradzähne an den Ruheflächen unnötig 
erschwert wird. 


603. Nachdem wir alles dies geprüft haben, wird mancher 
Leser wahrscheinlich denken, wir könnten nun auch einmal 
zur Abhilfe der dabei gefundenen Fehler schreiten. Dies 
wäre jedoch unter Umständen ein großer (obwohl bei vielen 
Arbeitern auf der Tagesordnung stehender) Mißgriff. Aller- 
dings haben wir jetzt einen vollständigen Überblick darüber 
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erlangt, welche besonderen Fehler in dem Eingriff des Gang- 
rades mit dem Anker allenfalls vorhanden sind; allein das ist 
ja immerhin nur ein Teil des Ankerganges. Noch wissen wir 
gar nichts darüber, wie es in unserer Uhr mit dem Zusammen- 
wirken von Ankergabel und Hebestein oder Messer und Rolle 
steht! Und diese beiden Funktionen sind ebenso wichtig wie 
der Eingriff des Rades in den Anker. 


604. Unzählige Male habe ich es mit angesehen, daß ein 
Kollege beispielsweise den verlorenen Weg zu groß fand 
(darin täuschte er sich auch nicht!) und ihn nun frisch drauf 
los durch Strecken der Begrenzungskanten an der Platine 
oder durch Zusammenbiegen der Anschlagstifte kleiner 
machte. Die Folge war nunmehr, daß sich das Messer an der 
Sicherheitsrolle klemmte. Natürlich wurde es schleunigst ge- 
kürzt, und die Freude über die glücklich gefundenen und ver- 
meintlich beseitigten Fehler war so groß, bis —— die Uhr später 
nach der Ablieferung „aussetzte“, und dann nach mehrmaligem 
Zurückbringen (seitens des Kunden) und „Probieren in der 
“ Tasche“ (seitens des Uhrmachers) endlich — wenn überhaupt 
— herausgefunden wurde, daß das Messer zu kurz war und 
sich infolge dessen zeitweise am Umfange der Sicherheitsrolle 
festsetzte. Nun mußte selbstverständlich wieder das Messer 
gestreckt und der verlorene Weg auf das alte Maß vergrößert 
werden. Die ganze Arbeit war also nicht nur unnütz gewesen, 
sondern hatte einen größeren Fehler hervorgerufen, als den- 
jenigen, dem die Abhilfe galt. 


605. In derartige Fehler wollen wir nicht verfallen. Wir 
untersuchen deshalb unseren Ankergang zunächst bis zum 
I-Tüpfelchen, ehe wir die geringste Änderung daran vorneh- 
men. Wir erreichen damit mehrere ganz wesentliche Vor- 
teile : 

Erstens sparen wir viel Zeit; denn wir schrauben den Un- 
ruh- und den Ankerkloben nicht ein einziges Mal los, ehe wir 
den Gang von A bis Z durchgesehen haben. 

Zweitens verringert sich dadurch die Gefahr, daß die ver- 
schiedenen Klobenschrauben unbrauchbar werden ; denn durch 
das oftmalige Lösen und Wiedereinschrauben kommt es leicht 
vor, daß sie schließlich nicht mehr ziehen. Auch wird man 
viel eher einmal mit dem Schraubenzieher ausrutschen und 
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die Vergoldung verderben, wenn man den Kloben vier- bis 
sechsmal löst, als wenn dies nur zweimal geschieht. 

Drittens werden wir sehr häufig mit einem Schlage meh- 
rere Fehler gleichzeitig beseitigen können. 

Viertens werden wir niemals verkehrt arbeiten, wenn wir 
keinen Fehler eher beseitigen, als bis wir uns ganz genau über- 
zeugt haben, daß dadurch nicht ein neuer, noch schlimmerer 
entsteht. 


606. Nirgends ist dies nötiger als beim Ankergange. Denn 
wie im oben erwähnten Falle der Gang mit dem zu großen 
verlorenen Weg zwar nicht tadellos ist, aber immerhin für 
den Gebrauch tauglich bleibt, während er durch Ver- 
ringerung des verlorenen Weges und die daraus entspringende 
Abkürzung des Messers gänzlich unbrauchbar wird, 
so gibt es noch eine Anzahl ähnlicher Verhältnisse, in denen 
es viel Sachkenntnis und Überlegung erfordert, um von zwei 
übeln wirklich das kleinere zu wählen. Niemals wird ein 
Uhrmacher ein tüchtiger Reparateur des Ankerganges wer- 
den, wenn er nicht dessen Theorie „aus dem FF“ kennt; aber 
ebenso wenig darf er bei der praktischen Arbeit vergessen, 
daß die theoretisch vorgeschriebenen Verhält- 
nisse und Bedingungen in den Uhren, die er zu reparieren hat, 
nun einmalnichtimmer vorhanden sind. Hier heißt 
es mit den tatsächlich gegebenen Verhältnissen klug 
rechnen ! 


607. Wir untersuchen demnach, ehe wir die geringste 
Veränderung vornehmen, unseren Ankergang bis zum letzten 
Punkt und setzen nunmehr die Unruh ein. Auch diese soll 
nicht zuviel Luft zwischen den Decksteinen haben ; namentlich 
aber dürfen die Zapfenlöcher nicht zu weit sein, weil in diesem 
Falle kein genaues Zusammenwirken von Gabel und Hebelstift 
oder Messer und Sicherheitsrolle denkbar wäre. 


608. Ferner sehen wir uns sogleich die Unruhzapfen dar- 
auf hin an, ob beide gleich dick sind. Ist einer der beiden 
Zapfen erheblich dicker, so verändert sich die Zapfenreibung 
in jeder Lage der Uhr so beträchtlich, daß daraus erhebliche 
Gangunterschiede entstehen können. In solchen Fällen emp- 
fiehlt es sich, entweder den dickeren Zapfen dem dünneren 
gleich zu machen und ihm einen neuen Lochstein zu geben 
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oder, falls der dünnere Zapfen zu sehr abgelaufen sein sollte, 
diesen abzubrechen und einen neuen einzubohren, dem man 
die Dicke des vorher dickeren Zapfens gibt. 


609. Der Eingriff des Hebelstifts in die Ankergabel ist 
wohl die einfachste Funktion des Ankerganges: nur wenig 
ist bei der Untersuchung dieses Eingriffs zu beachten. Es 
handelt sich eigentlich nur darum, daß 

1. der Hebelstift weder zu tief, noch zu seicht in die 
Gabel eingreift; 

2. der Stift auch nicht an dem Grunde des Ankergabel- 
einschnitts oder 

5. auf dem Grunde der Ausdrehung für die Hebescheibe 
streifen kann; 

4. die Gabel weder zu weit, noch zu eng ist; 

5. die Gabel nicht oben an der Hebescheibe streifen 
kann. 

Wie aus dieser Zusammenstellung zu ersehen, können trotz 
des sehr einfachen Zusammenarbeitens von Ankergabel und 
Hebelstift dabei dennoch fünf verschiedene Fehler — ja so- 
gar alle fünf gleichzeitig — vorkommen; also auch hier heißt 
es: sorgfältig nachsehen! 


610. Die Figuren 190 bis 192 (Tafel IM), sowie Fig. 193 
hier unten veranschaulichen die wichtigsten Stellungen der 
Ankergabel, in denen die Prüfung erfolgen muß. Zur Unter- 
scheidung der beiden Hörner (Zinken) der Gabel ist das linke 


im 
Fig. 193 Fig. 194 


mit I, das rechte mit r bezeichnet. Fig. 190 zeigt, wie der 
Eintritt des Hebelstiftes in die Gabel bei der Linksschwingung 
der Unruh stattfinden muß. Der Hebelstift (die Ellipse) muß 
die Innenfläche des Horns r sicher treffen, d. h. er darf nicht 
etwa auf die Ecke der Gabel fallen. Der Hebelstift muß aber 
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ganz frei an der inneren Ecke des Horns | vorbeigehen. Beides 
ist um so leichter zu erreichen, je kleiner der Durchmesser 
der Hebescheibe ist. Bei kurzen Ankergabeln und großer 
Hebescheibe muß man demnach besonders vorsichtig bei 
dieser Untersuchung sein. 


611. Es ist nicht immer leicht, den Eintritt des Hebel- 
stifts in die Ankergabel genau zu sehen. Schaut man schräg 
von oben in der Richtung des Pieils a in Fig. 190 (Taiel Il) 
in das Uhrwerk, so erblickt man bei der in dieser Figur ge- 
zeichneten Stellung die Gabel und den Hebelstift so, wie 
Fig. 195 dies stark vergrößert darstellt. Es erfordert also 
bei der Kleinheit der in Betracht kommenden Teile schon ein 
scharfes Hinsehen und ziemliche Übung, um sich dabei nicht 
zu irren. 


612. Zwischen den Gabelhörnern und der unteren Fläche 
der Hebescheibe muß ein deutlicher Zwischenraum auch dann 
noch wahrnehmbar sein, wenn man das vordere Gabeiende 
mit der Pincette in die Höhe zieht. Fig. IT94 veranschaulicht, 
wie dies zu prüfen ist. Man faßt die Gabel @ möglichst weit 
vorn mit der Kornzange P und zieht sie in die Höhe, so daß 
sie etwa in die punktiert angedeutete Stellung gelangt. Als- 
dann muß bei a immer noch ein deutlicher Zwischenraum 
bleiben. Andererseits darf aber auch die Sicherheitsrolle (in 
diesem Falle zugleich Hebescheibe) H, wenn man die Anker- 
gabel unten läßt und dafür die Höhenluft der Unruh nach oben 
in Anspruch nimmt, nicht etwa über das Messer m hinweg- 
gehen können. Es ist überall an dem Prinzip festzuhalten: 
deutlicher Spielraum, aber nicht mehr als 
unbedingtnötig! 


613. Das trifft ebenso auch für die Länge des Hebelstifts 
zu, die bei dieser Gelegenheit mit untersucht werden muß. 
Der Stift muß nach unten merklich über die Gabel vorstehen 
(vergl. e in Fig. 194); hierbei darf aber keine Gefahr bestehen, 
daß das Ende des Hebelstifts auf dem Boden der Ausdrehung 
für die Hebescheibe etwa streifen könnte. 


614. Fig. 191 (Tafel IM) zeigt die Mittelstellung der 
Gabel, in welcher deren Weite probiert werden muß. Dies ge- 
schieht in der Weise, daß man die Unruh in dieser Stellung 
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festhält, dann mit der Kornzange die Gabel (entweder am vor- Spielraum des 
deren, nötigenfalls aber auch am hinteren Ende) erfaßt und en in 
hin und her zu bewegen sucht. Der Spielraum des Hebelstifts 

in der Ankergabel bei dieser Stellung muß so gering als mög- 

lich, aber immerhin deutlich wahrnehmbar sein. Eine 

zu weite Gabel ist, was bei dieser Gelegenheit bemerkt sei, 

ein sehr großer Fehler, und diesen weiter bestehen zu lassen, 

ist umso unverantwortlicher, als er ja ziemlich leicht beseitigt 

werden kann. Durch das Hin- und Herschlottern der zu 

weiten Gabel am Hebelstift geht ein ganz bedeutender Teil 

der Antriebskraft verloren. 


615. In der Mittelstellung (Fig. 19T) muß auch nach- 
gesehen werden, ob der Hebelstift nicht auf dem Grunde der 
Gabel streift (oder die Spitze des Messers auf dem Grunde des 
Ausschnittes in der Hebescheibe, vergl. den Abschnitt 617). 


616. Fig. 192 (Tafel II) gibt die der Fig. 190 ent- 
sprechende Stellung von Gabel und Hebelstift beim Eintritt 
von der anderen Seite (bei der Rechtsschwingung der Unruh) 
an. Hierbei ist genau auf das Gleiche zu achten, was vorhin 
(610) schon erwähnt wurde, nämlich daß der Hebelstift e auf I 
sicher angreift, an der Innenecke von r aber unbedingt frei 
vorbeigeht. Die Gabelhörner sind zu kurz, wenn der Hebel- 
stift auf die innere Ecke von ! fällt; sie sind zulang, wenn 
der Hebelstift an der Ecke von r gänzlich oder auch nur nahe- 
zu streilt. Denn man muß sich stets vor Augen halten, daß 
beim Tragen der Uhr die Zapfenluft fortwährend in dem Sinne 
wechselt, daß die zusammenwirkenden Teile sich zeitweise 
mehr nähern, zu anderen Zeiten (vielleicht schon im nächsten 
Augenblicke) sich voneinander entfernen. Deshalb muß immer 
für einen kleinen Überschuß von Spielraum oder Angriffs- 
fläche gesorgt werden. Nur nichts zu knapp! Deshalb 
dürfen aber auch andererseits die Zapfenlöcher ja nicht zu 
weit sein, damit jene Veränderlichkeiten innerhalb enger 
Grenzen bleiben. 


617. Das Zusammenwirken von Messer und Sicherheits- 
rolle kann bei dieser Gelegenheit auch gleich untersucht Zusammen- 
werden. Es ist dies eine der wichtigsten Funktionen der wirken von 
Hemmungsteile im Ankergange. Wenn z. B. eine Ankeruhr Messer und 


; “u = . Roll 
beim Reiten (des Besitzers) „aussetzt“, so trägt meistens en 
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die Fehlerhaftigkeit dieses Teils der Hemmung die Schuld, 
Selbstverständlich kann aber jeder derartige Fehler mit 
Sicherheit beseitigt werden; es ist also falsch, wenn — wie 
ich schon gehört habe — einzelne Uhrmacher die Ankeruhren 
für Herren, die viel zu Pferde sind, als „ungeeignet“ bezeichnen 
und ihnen Zylinderuhren empfehlen zu müssen glauben. — 


. Der beim Zusammenwirken von Messer und Rolle am häu- 


Langer und 
kurzer 
Gabelarm 


figsten anzutreffende Fehler ist der, daß der kleine halbrunde 
Ausschnitt an der Sicherheitsrolle zu schmal, zu flach oder 
einseitig eingefeilt ist, so daß das Messer nicht frei daran vor- 
beigeht. Wäre z. B. in Fig. 192 (Tafel II) dieser Ausschnitt 
nur um % der Breite des Hebelstifts nach rechts verschoben, so 
würde die Messerspitze in der gezeichneten Stellung links an 
der Ecke des Ausschnitts streifen. Dieser Fehler läßt sich 
sehr leicht erkennen und durch Ausschleifen des Ausschnitts 
in der erforderlichen Richtung (691) ebenso leicht beseitigen. 


618. Ganz besondere Aufmerksamkeit erfordert aber das 
Untersuchen der eigentlichen Aufgabe des Messers und der 
Sicherheitsrolle, namentlich bei den billigeren Ankeruhren, in 
denen die Sicherheitsrolle durch die Hebescheibe selbst ge- 
bildet wird. Hat die Uhr Doppelrolle, so funktioniert die kleine 
Sicherheitsrolle und das über die Gabel hinaus verlängerte 
Messer (wie es in Fig. 188 und 189, Tafel Il, gezeichnet ist) 
mit außerordentlicher Sicherheit; in solchen Uhren aber, in 
denen die große Hebescheibe selbst als Sicherheitsrolle dienen 
muß, heißt es genau aufpassen, wenn man nicht Gefahr laufen 
will, daß die Uhr nach erfolgter Reparatur „aussetzt“; denn 
je kürzer die Hebellänge des Messers und je größer im Ver- 
hältnis dazu der Durchmesser der Sicherheitsrolle (bezw. 
Hebescheibe) ist, desto unsicherer wird die Funktion dieser 
beiden Teile. 


619. Fig. 195 (Tafel IT) mag die Richtigkeit dieser Be- 
hauptung erweisen. Hier sind zwei Ankergabeln mit ihren 
Sicherheitsrollen dargestellt, wobei in beiden Gängen die Ein- 
griffsentiernungen gleich sind. Dagegen ist links eine lange 
Gabel Gl mit kleiner Sicherheitsrolle R, rechts eine kürzere 
Gabel G%k gezeichnet, für deren Messer die große Hebe- 
scheibe H als Sicherheitsrolle dient. (Unter der „Länge“ der 
Gabel ist hier, wie sich von selbst versteht, die Entfernung 
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von ihrem Drehpunkt bis zur Spitze des Messers gemeint.) 
Es ist leicht zu erkennen, daß die größere Hebellänge von Gl 
gegenüber derjenigen von Gk auch einen größeren Spielraum 
zwischen Messer und Umfang der Rolle R gestattet, ohne daß 
dadurch die Gefahr entsteht, daß beim Anschnellen der 
Messerspitze an die Rolle (infolge eines Stoßes) der zur Zeit 
gerade auf Ruhe liegende Radzahn auf die Hebefläche geraten 
könnte. 


620. Aber auch das Freikommen der Messerspitze von 
der Rolle nach Aufhören der die Berührung verursachenden 
Erschütterung ist hier zuverlässig gesichert. Ziehen wir an 
den Punkt, in dem die Berührung stattfindet, eine Tangente a b, 
so vollzieht sich die Bewegung der Messerspitze gegen die 
Tangente in ziemlich stumpfwinkliger Richtung; von einem 
Hängenbleiben des Messers an der Rolle kann hier selbst dann 
keine Rede sein, wenn das Messer noch etwas kürzer ge- 
macht würde, als es im normalen Zustande sein soll. Schließ- 
lich sei, um alle Vorteile der kleinen, von der Hebescheibe ge- 
trennten Sicherheitsrolle zu erwähnen, noch bemerkt, daß die 
allenfallsige Berührung der Rolle durch die Messerspitze um 
so weniger störend auf die Unruhschwingungen einwirken 
wird, je größer die Hebellänge des anfallenden Teils (hier der 
Messerspitze) und je kleiner die Hebellänge (der Halbmesser) 
der Rolle ist. 


621. Wie ganz anders stellen sich diese sämtlichen Ver- 
hältnisse bei dem Zusammenwirken des Messers der kurzen 
Gabel Gk (Fig. 195, Tafel I) mit der großen Hebescheibe H 
dar! Zunächst ist ohne weitere Beweisführung zu erkennen, 
daß die Winkelbewegung der Gabel von der Ruhe- 
stellung des Messers bis zur Berührung mit dem Rande der 
Hebescheibe eine der Längenverschiedenheit proportional 
größere sein muß, falls der Zwischenraum zwischen Messer- 
spitze und Rollenumfang in der Bewegungsrichtung der 
ersteren (Pieil f) gleich groß wie bei Gl ist. Entweder 
ist also die Gefahr, daß der Radzahn bei dieser Bewegung des 
Messers von der Ruhe- auf die Hebefläche der Ankerklaue 
gleitet, entsprechend größer, oder es ist — wenn man den 
Zwischenraum geringer als bei Gi wählt, wie dies kaum zu 
umgehen ist — die Freiheit der Unruhschwingungen nicht so 
sicher. 
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622. Ganz besonders liegt aber bei großer Sicherheits- 
rolle und kurzer Gabel, wie sie bei allen in gerader Linie (ligne 
droite) gebauten, billigen Ankeruhren gefunden weıden, die 
Gefahr vor, daß das Messer sich bei Erschütterungen der Uhr, 
wenn die Unruh gerade in der Pfeilrichtung H schwingt, am 
Umfange der Rolle festhakt, wodurch das mit Recht so ge- 
fürchtete „Aussetzen“ (585) entsteht. Zieht man nämlich 
im Berührungspunkt an den Umfang der Scheibe H eine Tan- 
gente cd, so ist sofort zu erkennen, daß diese in einem weit 
spitzeren Winkel zu der Bewegungsrichtung f des Messers 
steht, als ab zu e, und daß bei nur geringer weiterer Kürzung” 
des Messers jene Tangente unverhältnismäßig weit gegen die 
Mittellinie AO gerückt und alsdann mit der Bewegungsrich- 
tung des Messers nahezu parallel stehen wird. Ein Festhaken 
der Messerspitze am Rollenumfange ist sodann die unaus- 
bleibliche Folge. 


623. Daraus folgt die sehr wichtige Lehre, die nicht genug 
betont werden kann: Bei kurzer Ankergabel und 
großer Sicherheitsrolle muß in erster Linie 
darauf Bedacht genommen werden, daß ‚das 
Spiel zwischen Messer und Rolle unbedingt 
sicherist, also kein Festhaken dieser beiden 
Teileerfolgenkann. Läßtsicheinegenügende 
Sicherheit in dieser Beziehung nur dadurch 
erkaufen,daßmandenverlorenen Weggrößer 
(und nötigenfalls selbst den Gang etwas 
tiefer)alstheoretischrichtigeinstellen muß, 
soist dieses letztere das kleinere übel. — Die 
Einhaltung dieser Regel ist — ganz abgesehen davon, daß 
sonst die Uhr „aussetzen“ würde — auch noch deshalb wichtig, 
weil die Berührung des Messers an der großen Hebescheibe 
eine viel größere Gangstörung hervorruft als an einer kleinen 
Rolle; es leidet also auch die Regulierfähigkeit der Uhr 
darunter. 


624. Beim Uhntersuchen verfährt man in der Weise, daß 
man die Unruh in der Richtung des Pieils bei H in Fig. 195 
(Tafel IN) dreht und gleichzeitig das Messer in der Richtung 
des Pfeils f gegen den Umfang der Hebescheibe drückt. Um 
ganz sicher zu gehen, muß man dabei die Zapfenluft in die 
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ungünstigste Stellung bringen, d. h. man muß die beiden Teile 
(Unruh und Gabel) von einander weg drücken. Den 
Druck übt man so stark aus, als es die Rücksicht auf die 
Unruh- und Ankerzapfen eben noch zuläßt. 


625. Ist das Messer zu kurz, so wird es sich bei dieser 
Probe, die natürlich von beiden Seiten her vorgenom- 
men werden muß, am Umfang der Hebescheibe festsetzen 
oder sogar ganz an ihr vorbei auf die andere Seite schnellen ; 
ist das Messer lang genug, so wird es trotz der eingehenden 
Reibung, die man durch die Drehung der Unruh in dem ange- 
gebenen Sinne erzeugt, sofort nach dem Loslassen wieder von 
der Hebescheibe bezw. Sicherheitsrolle zurückschnellen. — 


626. Hiermit haben wir nunmehr alles durchgegangen, 
was bei der Untersuchung des Ankerganges zu beachten ist. 
Ehe wir aber zur Abhilfe der dabei gefundenen Fehler schrei- 
ten, müssen wir noch auf die mehr allgemeinen Fehler, die 
auch bei anderen Hemmungen vorkommen können, unser 
Augenmerk richten. Solche allgemeine Fehler sind zunächst 
alle Streifungen der Unruh oben und unten, z. B. am Spiral- 
klötzchen, an den Rückerstiften (bezw. dem Spiralschlüssel), 
am Anker- oder Unruhkloben, am Minutenrade, oder mit dem 
äußersten Rande an der Welle des Gangrades, an der Aus- 
drehung des Ankerklobens (bei seitlich sitzendem Anker) usw. 


627. Als Besonderheit des Ankerganges in dieser allge- 
meinen Beziehung kommen aber auch einige Fälle in Betracht. 
Es kann beispielsweise bei Kompensationsunruhen eine 
einzelne Schraube sich gelöst haben oder infolge eines 
untergelegten Regulierscheibchens höher als die übri- 
gen sein, ohne daß die Unruh über die Höhe unrund zu laufen 
scheint. Hierher gehört auch der sehr selten und nur in ganz 
feinen Uhren vorkommende Fehler, daß eine Streifung der 
Unruhschrauben entsteht, wenn die Uhr einem ungewöhnlichen 
Kältegrade ausgesetzt wird, wodurch dann die aufgeschnit- 
tenen Reifen sich stärker nach außen krümmen, als man dies 
vermuten sollte. Es können ferner bei aufgeschnittenen Un- 
ruhen die beiden Kompensationsarme ausnahmsweise dünn 
sein bei gleichzeitig besonders schweren, womöglich am 
äußersten Ende sitzenden Gewichtsschrauben. In einem 
solchen Falle wirkt die Zentrifugalkraft so stark auf die heftig 
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hin und her schwingende Unruh ein — namentlich wenn die 
Uhr noch besonders starke Erschütterungen erleidet, beispiels- 
weise beim Reiten —, daß die beiden aufgeschnittenen Reifen 
nach außen federn, und so während des Gehens der Uhr oder 
durch die erwähnten Erschütterungen eine leichte Streifung 
entsteht, die vorher beim Prüfen des Ganges tat- 
sächlich nicht vorhanden war. Auch dieser sehr 
versteckte Fehler kann die Ursache für das „Aussetzen” des 
Ganges werden. Man kann sich aber durch genügende Auf- 
merksamkeit unbedingt dagegen schützen, wenn man ein- für 
allemal den im Vorhergehenden schon wiederholt empfohlenen 
Grundsatz sich zu eigen macht, nirgends zu knappen 
Spielraum zulassen. 


628. Findet man beispielsweise, daß die Unruhschenkel 
recht knapp an den Rückerstiften vorbeigehen (bei flacher 
Spiralfeder), so halte man sich gar nicht weiter mit längerem 
Probieren und der Hoffnung auf, daß möglicherweise 
die Unruh doch frei vorbeigehen könnte, sondern man 
kürze vorsichtshalber ohne weiteres die Rückerstifte um ein 
weniges, dann ist man ganz sicher. Und so verfahre 
man beiallem! Je geringerer Qualität die Uhr ist, desto 
weniger knapp darf die Ruhe, der Nachfall, der Anzug, der 
verlorene Weg, der Spielraum des Messers, die Zapfen« 
luft usw. sein. Nur ein Übermaß vermeide man ebenso sorg- 
fältig. 


629. Das gilt z. B. auch bei der Spiralfeder. Bei Breguet- 
Spiralen in Uhren mit leichter großer Unruh, wo also die 
Spiralfeder groß, aber dabei sehr schwach sein muß, kann man 
gar nicht genug darauf achten, daß zwischen der Spiralfeder 
und dem Minutenrade (nach oben) oder den Unruhschenkeln 
(nach unten) reichlich Spielraum vorhanden ist. Ist der 
Raum zu knapp, dann wird man zwar auch bei aufmerksamer 
Betrachtung der gehenden Uhr keine Streifung entdecken ; 
eine solche wird aber dennoch eintreten, so« 
balddie Uhr getragen wird. Denn bei der geringsten 
Erschütterung wird die stark vibrierende Spirale mit ihren 
äußeren Umgängen einmal gegen die Unruhschenkel, ein an« 
deres Mal gegen das Großbodenrad schlagen, und dann wun«- 
dert sich der unerfahrene Uhrmacher, woher beim Tragen der 
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Uhr die Gangabweichungen kommen, während der erfahrene 
Fachmann diesen Umstand schon beim Durchsehen der Uhr 
“ voraussehen und den Fehler sachgemäß beseitigen wird. 


650. Der vorsichtige Arbeiter wird auch prüfen, ob 
sämtliche Steine festsitzen, also nicht nur die 
Steinlöcher und Decksteine,“ sondern auch die Ankerpaletten 
und ganz besonders der Hebelstift (die Ellipse). Durch 
wackelnde Steine kann leicht das ‚Aussetzen“ der Uhr ent- 
stehen, ebenso wie die beste Uhr nicht zu regulieren ist, wenn 
die Spiralstifte (Rückerstifte) locker sind. 


631. Noch eines nach meiner Erfahrung ganz besonders 
wenig beachteten Umstandes möchte ich hier gedenken, näm- 
lich des unglaublich starken Einflusses, den eine nicht abge- 
wogene Ankergabel, also eine solche mit mehr oder weniger 
starkem Schwerpunkt, auf die Regulierung der Uhr ausübt. 
Dadurch, daß ich die vorher sehr ungleich schwere Anker- 
gabel nebst Anker vollkommen ins Gleichgewicht brachte, 
habe ich häufig bei geringen Uhren ganz erstaunliche Resul- 
tate in Bezug auf Regelmäßigkeit des Ganges erzielt. Wer 
Wert auf genaue Regulierung legt, wird wohl daran tun, diesen 
Wink zu beachten. 


632. Alle hier aufgezählten Fehler lassen sich bei ge- 
nügender Sorgfalt und Erfahrung kaum übersehen. Wenn 
eine Taschenuhr nicht geht, so ist niemals 
die Qualität der Uhr daran schuld, sondern 
einzig und aallein der letzte Arbeiter, der die 
Uhr in Händen hatte. Es gibt keinen Fehler 
in einem Uhrwerk, der nicht aufzufinden und 
durch einen geschickten Arbeiter zu besei« 
tigen wäre. Höchstens kann einmal der Fall vorliegen, 
daß die Beseitigung des Fehlers das Ersetzen mehrerer Teile 
notwendig macht und deshalb mehr kosten würde, als die Uhr 
wert ist. Aber auch das wird der geschickte Arbeiter bei 
der Durchsicht des Werkes schon auf halbem Wege mit 
Sicherheit herausfinden. Woher kommt denn die häufig zu 
beobachtende Erscheinung, daß eine ganz billige Uhr ausge- 
zeichnet reguliert, während eine andere, zehnmal teurere, nicht 
zu gleich gutem Gange zu bringen ist? Einfach daher, daß 
erstere vollkommen in Ordnung ist, während in der letzteren 
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trotz weit feinerer Ausführung aller Teile kleine Fehler vor- 
handen sind, die der Aufmerksamkeit des nicht genügend er- 
fahrenen Uhrmachers immer wieder entgehen, und wenn er 
die Uhr zehnmal zerlegte. 


633. Daher kommt auch die außerordentliche Leistungs- 
fähigkeit mancher Fabrikanten von billigen Schablonenuhren. 
Die einzelnen Teile der Uhrwerke sind ohne jeden überflüssigen 
Luxus gearbeitet, aber ihr Zusammenwirken ist fehlerfrei, und 
deshalb geht die Uhr trotz ihrer Billigkeit ausgezeichnet. 


634. Wir kommen nun zu dem schwierigsten Teile unserer 
Aufgabe, zur Beschreibung der Abhilfe der etwa gefundenen 
Fehler. Nicht daß etwa eine Schwierigkeit darin läge, die 
Art der Abhilfe verständlich zu machen, allein fast jeder Fehler 
läßt sich auf mehrfache Weise beseitigen, von denen nur 
eine im gegebenen Falle die richtige ist, je nachdem der 
Befund in Bezug auf die übrigen Funktionen des Ganges war. 
Wir kommen vielleicht am besten zurecht, wenn wir zunächst 
einmal aus der Praxis einige Beispiele von fehlerhaften Anker- 
gängen wählen, in denen gleichzeitig mehrere Fehler vor- 
handen sind. Zum Schlusse können dann noch die einzelnen 
Arbeiten aufgezählt, beziehungsweise ergänzt werden. 


635. Erstes Beispiel: Wir haben eine Ankeruhr 
mit seitlich (von der durch Gangrad- und Unruh-Drehpunkt 
führenden Mittellinie) stehendem Anker (ancre de cöte) unter- 
sucht und daran folgende Fehler gefunden : 


1. der Gang steht auf beiden Klauen etwas zu seicht 
(578); 
“2. im Inneren des Ankers ist der Nachfall sehr knapp, 
außen mehr als reichlich (588); der Anker ist also etwas eng; 

3. das Gangrad steht zu hoch und läuft deshalb nicht auf 
der Mitte der Steine (579 bis 581); 

4. es ist nicht sicher vor Streifung oben an der Anker- 
gabel (584 bis 586) ; 

5. das Gangrad steht etwas schief, indem es von dem 
Anker weg hängt; 

6. der verlorene Weg ist rechts (nach dem Auffallen des 
Radzahns auf die Eingangsklaue, Fig. 188, Tafel II) bedeutend 
größer als links (593 bis 596) ; 
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7. die Ankergabel ist erheblich zu weit (614); 

8. die Hörner der Gabel sind ungleich lang, und zwar ist 
das eine zu kurz, wodurch der Hebelstift bei der Rechts- 
drehung der Unruh nicht genügend in die Gabel einfaßt (616) ; 

9. die Gabel steht etwas tief (612), indem die oberste 
Kante des Messers mit dem Umfang der Hebescheibe in 
gleicher Höhe steht, was im vorliegenden Falle deshalb ge- 
fährlich ist, weil 

10. die Unruh zu viel Höhenluft hat; 

11. die Schenkel der Unruh sind nicht ganz sicher vor 
Streifung am Spiralschlüssel ; 

12. der Hebelstift streift auf dem Grunde der Ausdrehung 
in der Werkplatte. 

Wir haben hier also nicht weniger als zwölf Fehler — 
nebenbei bemerkt: bei Uhren mit seitlich stehendem Anker 
lauter ganz alltägliche Fehler —; trotzdem erfordert die Ab- 
hilfe nur verhältnismäßig kurze Zeit. 


636. Wir schrauben die drei Brücken für Unruh, Anker 
und Gangrad ab und stellen zunächst das letz- 
tere gerade, indem wir die Stellstifte entsprechend biegen Fünf Fehler 
und erforderlichenfalls ihre Platinenlöcher mit einem ganz Mit einem 
schlanken Senker ein wenig aussenken. Damit haben wir, wer N 
sofern wir gleich das richtige Maß treffen, in drei Minuten die 
ersten fünf Fehler beseitigt. Durch das Heranrücken des 
Gangrades an den Anker ist nämlich folgendes erzielt: 

1. der Gang ist tiefer geworden ; 

2. der Nachfall ist im Innern des Ankers (der sich ja 
nach innen immer mehr erweitert) größer, außen dagegen 
kleiner geworden; 

5. die Angriffsstellte der Radzähne ist weiter nach unten, 
also in die Mitte der Dicke der Ankersteine verlegt worden; 
dadurch hat gleichzeitig die Gangtiefe (infolge der Wölbung 
der Steinpaletten) abermals etwas gewonnen ; 

4. die Gefahr einer Streifung oben am Mittelteil der 
Ankergabel ist beseitigt worden ; 

5. das Gangrad ist gerade gestellt worden. 


637. Wir überzeugen uns aber von dem Erfolg unserer 
Abhilfe sowie davon, daß durch das Näherrücken des Gang- Kein unnötiges 
rades nicht etwa eine Streifung der Radzähne im Innern des Zerlegen I 
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Ankers (vergl. Abschn. 582) entstanden oder bei Ansetzen von 
etwas Schmutz wenigstens zu befürchten ist, nicht eher, als 
bis wir auch die übrigen Fehler beseitigt und dann sämtliche 
Gangteile wieder eingestellt haben. Nur kein unnötiges Zu- 
sammenschrauben und Wiederzerlegen ! 


638. Der sechste Fehler ist durch eine kleine Biegung 
des langen Ankergabelstieles nach rechts leicht 
zu beseitigen. Durch vorsichtiges Anfeilen mit einer Feile von 
feinem Hiebe ermitteln wir zuerst den Härtegrad der Gabel. 


Fig. 196 
Das Biegen einer harten Ankergabel 


Greift die Feile gar nicht an, so muß der Gabelstiel an der 
dünnsten Stelle hellblau angelassen und dann mit der scharfen 
Pinne des Streck-Hammers vorsichtig nach der gewünschten 
Seite hinüber gestreckt werden. Die Gabel muß dabei fest 
aufliegen, und die Hammerschläge werden auf derjenigen Seite 
ausgeführt, die sich wölben soll, wie Fig. I96 dies veran- 
schaulicht. A bedeutet den kleinen Amboß, der als Unterlage 
dient, P die Hammerpinne. Durch Strecken der oben liegenden 
Seite, etwa innerhalb der punktierten Linien bei a, wird sich die 
Gabel in der durch die Bogenlinie L angedeuteten Richtung 
krümmen. 


639. Ist die Ankergabel dagegen so weich, daß sie sich 
leicht anfeilen läßt, so ändert sich das Verfahren insofern, als 
man sich eines Hohl-Amboßes (M, Fig. 197) bedienen, die 
Ankergabel in umgekehrter Richtung darauf legen und durch 
leichte Schläge mit der Pinne eines gewöhnlichen Hammers 
nicht strecken, sondern biegen muß. Die Krümmung wird 
dann in der gleichen Richtung erfolgen, nämlich der Bogen- 
linie L* in Fig. 197 entsprechend. 
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640. Nach den gleichen Grundsätzen ist bei Abhilfe des 
siebenten Fehlers zu verfahren, nämlich beim Verengern 
der Ankergabel. Auch hier muß vor allen Dingen mit 
einem ganz feinen Feilchen der Härtegrad der Gabelhörner 
untersucht werden; weniger als hellblau darf die Gabel nicht 
angelassen sein, sonst muß dies vor allen Dingen nachgeholt 
werden. 


uns 


Fig. 197 
Das Biegen einer weichen Ankergabel 


641. Ist die Ankergabel ganz weich, dann ist dem Fehler 
sehr leicht abzuhelfen. Man legt nämlich die Gabel einfach 
wie in Fig. 198 auf den Amboß (A) und klopft mit dem 
Hammer (H) die Hörner von beiden Seiten etwas zusammen. 
Durch Probieren am Hebelstift überzeugt man sich, ob es 
genug geholfen hat. 


642. Ist die Gabel jedoch blauhart, dann würde jeder 
Versuch, sie zubiegen, ihren Untergang herbeiführen ; nur 
durch Strecken der Hörner von außen her kann man sie 
in diesem Falle verengern. Dies ist keine ganz leichte Arbeit, 
namentlich wenn die Gabel erheblich zu weit ist. Bei ge- 
wöhnlichen Uhren halte ich es deshalb in solchen Fällen für 
zulässig, die Gabel ganz auszuglühen und in der oben geschil- 
derten Weise durch Zusammenbiegen zu verengern. Gibt es 
doch ganz feine Uhren, in denen die Gabel aus Gold gearbeitet, 
also noch weicher als ungehärteter Stahl ist (wobei allerdings 
nicht zu übersehen ist, daß hartgehämmertes Gold mit dem 
Hebelstift besser zumsammen arbeitet, als weicher Stahl). Und 
sauber abschleifen wird jeder anständige Arbeiter auch die 
nur blau angelassene Gabel; dabei bleibt es sich somit gleich, 
ob die Anlaßfarbe blau oder grau geworden ist. 
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645. Wünscht man aber (vielleicht des Messers wegen, 
das vorteilhafter hart als weich ist) die Gabel so hart als mög- 
lich zu belassen, so lege man sie nach dem Anlassen mit der 


Ankergabel unteren Fläche nach oben flach auf den Amboß (vergl. Fig. 199), 
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Fig. 198 Fig. 199 Fig. 200 
Das Verengern weicher und harter Ankergabeln 


so weit es das unten anliegende Messer gestattet, und: strecke 
mit der Hammerpinne P die Außenseite der beiden Gabelhörner 
etwa an den Stellen, die in Fig. I99 und 200 durch je zwei 
Linien @ und a! eingeschlossen sind. Dadurch ziehen sich die 
Gabelhörner nach innen, wie dies in Fig. 200 durch die punk- 
tierten Linien bei g angedeutet ist. 


644. Bei eingeschlagener Anker- 
gabel ist es zweckmäßig, sie 
so stark zu verengern, daß sich 
der Hebelstift zunächst ein wenig 
klemmt, da ja die Gabel durch 
das Nacharbeiten und Auspolieren 
wieder etwas weiter wird. Auch 
in unserem Falle müssen wir die 
Gabel sehr reichlich verengern, 
weil das eine Gabelhorn etwas zu 
kurz ist. Dieses Horn (das links- 


Fig. 201 
Das Verengern und Verlängern 


seitige, I in Fig. 190 bis 192, der Ankergabel 
Tafel II) muß deshalb besonders stark nach innen gebogen, 
bezw. gestreckt werden, damit hier von innen etwas mehr 
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ausgefeilt werden kann, wodurch es entsprechend länger wird 
(vergl. Fig. 201, in der die punktierte Linie r erkennen läßt, 
wie sich durch das Zurückfeilen des stark einwärts gebogenen 
Horns ! die Angriffsfläche desselben etwas verlängert). 


645. Die Innenflächen des Gabeleinschnittes müssen abge- 
rundet und auspoliert werden, wie Fig. 202 dies bei f in sehr 
starker Vergrößerung zeigt. Diese Arbeit läßt sich mittels 
eines fein abgezogenen Wälzpolierfeilchens recht gut und 
schnell bewirken. Damit wäre auch der siebente und achte 
Fehler beseitigt. 


646. Wir erinnern uns nun, daß die Gabel ferner zu tief 
steht (neunter Fehler) und beseitigen dies auf die gleiche 
Weise, wie den sechsten 
Fehler, durch gelindes 
Biegen (639) — oder, 
wenn die Gabel hart ist, 
durch Strecken (638) — 
der Ankergabel nach 
oben. Die Biegung darf 
nur eine geringfügige 
sein. 


647. Der zehnte Feh- 
ler, die übermäßige Hö- 
Das Ausrunden der Ankergabel henluft der Unruh, wird, 
wenn sich nicht der obere 
Deckstein tiefer setzen läßt, in der bekannten Weise durch 
Tiefersetzen des Unruhklobens beseitigt, wobei wir diesen an 
der Unterfläche recht sauber und flach abfeilen. Die dazu ver- 
wendete Viereckfeile muß eine unbehauene Fläche besitzen, 
die man beim Abfeilen des Klobenfußes an den Stellstiften an- 
liegen läßt, um diese nicht zu beschädigen. Mancher zieht vor, 
am hinteren Ende des Klobenfußes etwas Grat anzubringen, 
um den Kloben vorn tiefer zu stellen. Dagegen läßt sich nichts 
einwenden, wenn der Kloben dadurch nicht sehr schief zu 
stehen kommt und die Arbeit so sauber gemacht wird, daß da- 
von nach dem Festschrauben des Klobens nichts zu sehen ist. 
Im Abschnitt 317 ist ein solches Verfahren angegeben. 
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648. Diese Arbeit ist natürlich in viel kürzerer Zeit ge- 
schehen, als erforderlich ist, um die vorliegenden Erörterungen 
zu lesen; das Gleiche gilt für die Abhilfe des elften Fehlers, 
nämlich das Abkürzen (Niedrigermachen) des Spiralschlüssels. 
Dieses ist im vorliegenden Falle um so notwendiger geworden, 
als wir bekanntlich soeben den Unruhkloben vorn tiefer herab- 
gelassen haben, wodurch der Spiralschlüssel noch mehr zur 
Streifung an den Unruhschenkeln neigt. 


649. Daß bei Beseitigung dieses Fehlers oftmals ganz ver- 
kehrt verfahren wird, beweisen die abgefeilten Schnäuzchen 
der Spiralschlüssel, die man in Zylinder- und Ankeruhren so 
vielfach vorfindet. Ein Spiralschlüssel läßt sich jedoch mit 
größter Leichtigkeit um einen beliebigen Betrag verkürzen, 
ohne daß die Schnauze dabei verloren geht, wenn man in der 
Weise verfährt, wie sie durch die Abbildungen Fig. 203 bis 206 
veranschaulicht wird. 


650. Angenommen, die in Fig. 203 stark vergrößert abge- 
bildete Spiralversicherung solle um den durch die punktierte 
Linie angedeuteten Betrag, also recht erheblich gekürzt wer- 
den. Zu diesem Zwecke feilt man zunächst den Spiralstift (s, 
Fig. 204) entsprechend kürzer und schrägt den Spiralschlüssel 
nach hinten gehörig ab, wie dies bei a in Fig. 204 angedeutet 
ist, wobei fast nur das Schnäuzchen unberührt bleibt. Dann 
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Fig. 206 
Das Niedrigermachen eines zu hohen Spiralschlüssels 


legt man das Ganze auf den Amboß und klopft mit dem Ham- 
mer vorsichtig auf die hochstehende Schnauze, die sich natür- 
lich nach vorn gegen den Stift s umlegen wird. Dies setzt man 
so lange fort, bis der Stift von der umgeschlagenen Schnauze 
berührt wird. Das Ganze sieht alsdann etwa so aus, wie Fig. 
205 dies veranschaulicht, und nun braucht man nur noch den 
Ansatz am Schnäuzchen mit einem ganz kleinen, aber schar- 
fen Barettfeilchen von feinem Hieb nachzufeilen, die Schnauze 
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selbst vorn bis zum Stift abzukürzen, die Oberfläche des Spi- 
ralschlüssels sauber abzurunden, den Einschnitt nachzufeilen 
und ein paar Striche mit der Flachpolierfeile über die Ober- 
fläche zu geben. Alsdann ist der Spiralschlüssel wieder genau 
so sauber und gut wie zu Anfang und dabei um den gewünsch- 
ten Betrag niedriger (vergl. Fig. 206). Das ganze Verfahren 
dauert bei einem geschickten Arbeiter kaum länger als das 
aufmerksame Durchlesen dieser Beschreibung. 


651. Es ist oben gesagt worden, daß ein Spiralschlüssel 
sich auf diese Art „um jeden beliebigen Betrag“ niedriger 
machen lasse. Dies ist ganz wörtlich zu verstehen. Denn nichts 
hindert uns, die soeben geschilderte Prozedur am gleichen 
Spiralschlüssel noch ein oder mehrere Male zu wiederholen. 
Vorbedingung ist bloß, daß jedesmal vorher das Überflüssige 
an der Schnauze abgefeilt wird, ehe man den Spiralstift aufs 
neue kürzt und den Schlüssel hinten abschrägt; die Schnauze 
selbst bleibt durch das Niedrigerstauchen am vorderen Ende 
stets erhalten oder bildet sich dabei sozusagen stets von 
neuem. Die ganze Arbeit ist so kinderleicht und so schnell ge- 
schehen, daß ich gar nicht begreife, wie jemand so unbedacht 
— um nicht zu sagen leichtfertig — sein kann, das Schnäuz- 
chen, dessen Vorhandensein doch höchst wichtig ist, 
in solchem Falle wegzufeilen. — 


652. Ein anderes Verfahren zu dem gleichen Zwecke ist 
in den Figuren 207 bis 210 veranschaulicht. Hier wird, nach- 
dem der Spiralstift (s, Fig. 208) um den erforderlichen Betrag 
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gekürzt ist, in der Vorderseite des Spiralschlüssels mittels der 
Schraubenkopffeile ein Einschnitt e angebracht, worauf man 
den hinteren Teil des Spiralschlüssels (bei a) etwas kürzt. 
Nunmehr ist es ein Leichtes, mit einigen Hammerschlägen die 
Schnauze in die Stellung von Fig. 209 herunterzuklopfen und 
zum Schlusse den niedriger gewordenen Spiralschlüssel in die 
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Form von Fig. 210 zurecht zu feilen, wonach von der vorge- 
nommenen Änderung kaum etwas zu sehen sein dürfte. — 


653. Den zwölften und letzten Fehler, die Streifung des 
Hebelstifts (der Ellipse) am Grunde der Plattenausdrehung, be- 
seitigen wir einfach dadurch, daß wir die Unruh ein wenig er- 
wärmen, so daß der Schellack am Hebelstift weich wird, und 
danach diesen ein wenig nach oben schieben, wobei darauf zu 
achten ist, daß der Stein nicht schief zu stehen kommt. Einer 
Hilfsvorrichtung zum Erwärmen bedarf es hierbei nicht, wenn 
es sich um eine gewöhnliche Uhr mit unaufgeschnittener Unruh 
handelt. Man nimmt die Unruh einfach in eine ziemlich grobe 
Kornzange und fährt damit mehrmals schnell durch eine Spiri- 
tusflamme. Danach faßt man die Unruh unmittelbar an 
den Stellen, wo die Kreuzschenkel an- 
setzen (nirgends anders) mit den Fingern, überzeugt sich 
durch Auftupfen mit der Kornzange, daß der Schellack weich 
genug ist und drückt den Hebelstift vorsichtig nach oben etwas 
heraus. Da schon eine ganz geringe Erwärmung genügt, so 
ist jede Gefahr, daß auch nur einer der feinen Zapfen dabei an- 
laufen könnte, bei einiger Vorsicht ganz ausgeschlossen. — In- 
dessen darf dieses Verfahren bei aufgeschnittenen 
Kompensations-Unruhen natürlich nicht angewen- 
det werden, weil bei diesen jede stärkere Erwärmung schäd- 
lich wirkt. Für solche Unruhen empfiehlt es sich, die Hebel- 
scheibe abzunehmen (687) und dann erst deren Erwärmung 
ohne die Unruh vorzunehmen. 


654. Damit hätten wir also sämtliche in der vorliegenden 
Hemmung vorgefundenen zwölf Fehler beseitigt, und nun 
setzen wir die Gangteile zusammen, um uns zu überzeugen, 
ob wir auch bei allen vorgenommenen Änderungen das 
richtige Maß getroffen haben, ob wir nicht zu 
wenig, oder zu viel „abgeholfen“ haben. Bei einem erfahrenen 
Arbeiter wird dies nur höchst selten vorkommen, da er das 
richtige Maß, v. B. beim Vermindern der Höhenluft an der Un- 
ruh durch Tieferstellen des Klobens, sozusagen im Gefühl hat. 
Er wird also verstehen, zwar überall genügend abzu- 


helfen, sich aber dabei ebenso vor jedem Zuviel 
zuhüten. 
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655. Jedenfalls muß nun nochmals alles durchgegangen 
und dabei besonders darauf geachtet werden, ob nicht neue 
Fehler entstanden sind. Im vorliegenden Falle 
könnte z. B. durch das Geradestellen des Ankerrades eine 
Streifung der Radzähne im Inneren des Ankers entstanden sein, 
oder auch eine solche in der vielleicht zu knappen Platinen- 
Ausdrehung für das Rad, oder eine Streifung der Unruhschrau- 
ben an der durch das Geradestellen des Rades näher heran- 
gerückten Gangradwelle, u. dergl. mehr. 


656. Ist alles dies berücksichtigt worden, so werden wir 
auch unsere Freude an dem flotten und regelmäßigen Gange 
der Uhr haben, — vorausgesetzt daß wir beim Zusammen- 
setzen nach erfolgter Reinigung recht aufmerksam sind und 
namentlich auch die Spiralfeder bestens in Ordnung gebracht 
haben, wie dies weiter unten (965 bis 1059) in dem Kapitel „Die 
Spiralfeder“ geschildert ist. — 


657. ZweitesBeispiel: An einem in gerader Linie 
gesetzten Ankergang (anere ligne droite) ohne Doppelrolle finden 
wir in einer geringen Uhr folgende Fehler: 

1. Der Gang steht zu tief (578); 

2. das Gangrad steht zwar gerade, aber zu hoch, so daß 
es gar nicht oder nicht genügend auf den Steinpaletten läuft 
(579 und 580); 

3. der Anker ist zu eng, wodurch innen zu wenig, außen 
zu viel Nachfall vorhanden ist (588); 

A. an der Ausgangsklaue ist kein Anzug vorhanden (598 
bis 600); 

5. an der gleichen Klaue gleiten die Radzähne mit der 
hinteren Ecke entlang, statt mit der vorderen und der Fläche 
69); 

6. der verlorene Weg ist ungleich: links ganz unmerklich, 
rechts mehr als nötig (594 bis 596); 

7. die Gabelhörner sind auf beiden Seiten so kurz, daß der 
Hebelstift (die Ellipse) ganz knapp in den Gabeleinschnitt ein- 
faßt (GIO bis 616); 

8. das Messer ist ebenfalls zu kurz, indem es sich bei der 
Probe am Umfange der Sicherheitsrolle (hier gleichzeitig He- 
bescheibe) festsetzt, wenn man (624 und 625) dagegen drückt; 
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namentlich ist dies an der linken Seite der Fall, wo das Messer 
mehr Spielraum zwischen der äußeren Begrenzung und dem 
Umfange der Hebescheibe hat, als rechts; 

9. der Ausschnitt an der Hebescheibe für das Messer ist 
zu schmal und auch kaum tief genug (617), was sich noch ver- 
schlimmern wird, wenn wir das zu kurze Messer verlängern. 


658. Hier liegen die Fehler nicht so günstig wie im ersten 
Beispiele. Würde beispielsweise der Gang eher zu seicht, als 
zu tief stehen, so könnten wir das Gangrad um eine Kleinigkeit 
an den Anker heranrücken, wonach es allerdings ein wenig 
schief stehen würde, was wir uns aber bei dieser wenig feinen 
Uhr ausnahmsweise erlauben könnten (allerdings darf es sich 
nur um eine ganz unbedeutende Schiefstellung handeln I), da 
dadurch die ersten drei Fehler mit einem Schlage und in weni- 
gen Minuten beseitigt wären. So aber müssen wir hier — ganz 
abgesehen davon, daß in einer feineren Uhr das Schiefstellen 
des Gangrades überhaupt unstatthaft wäre — in ganz anderer 
Weise vorgehen. 


659. Zunächst drehen wir den unteren Gangradzapfen um 
soviel zurück, als nötig ist, um die Radzähne in der Mitte der 
Ankersteine angreifen zu lassen. Dann verringern wir am 
Gangradkloben die Höhenluft des Rades um einen ebenso 
großen Betrag (317 und 647). Damit ist der zweite Fehler be- 
seitigt, der erste aber eher noch etwas schlimmer geworden, 
indem jetzt die Gangradzähne auf der höchsten Wölbung der 
Ankerklauen laufen, wodurch also der ohnehin schon zu tiefe 
Gang noch tiefer wurde. Es bleibt somit nichts übrig, als den 
Anker ein wenig auf der Gabel zurückzusetzen, um den Gang 
seichter zu machen. 


660. Dies geschieht sehr leicht vermittelst der in Fig. 211 
in vierfacher Vergrößerung abgebildeten Zange, die in den 
schweizerischen Uhrenfabriken sehr verbreitet, in Deutschland 
aber nur wenig bekannt ist. Eine solche Zange kann man sich 
aus einer recht starken stählernen Pincette selbst herstellen. 
Die untere Backe B der Zange muß über die obere Backe 
B'‘ um 2% mm vorstehen und mit einem Einschnitt e versehen 
sein, der den Stiel der Ankergabel oder des Gabelschwanzes 
aufzunehmen bestimmt ist. Unmittelbar hinter dem vorstehen- 
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den Teil muß eine Lücke ! von 2 mm Breite und %X mm Tiefe 
eingefeilt sein. Die obere Backe schließt mit dem Ende des 
Einschnittes e und dem Anfang der Lücke I glatt ab und muß 
ein Ansätzchen a besitzen, dessen Breite ungefähr der Dicke 
eines Taschenuhr-Ankers entspricht, auf alle Fälle aber noch 
etwas schmäler sein muß, da man sonst bei der Anwendung 
dieses Werkzeugs leicht die Ankerwelle entzwei schlagen 
könnte. 


Fig. 211 
Zange zum Verstellen der Gangtiefe 


661. Die Art der Anwendung geht aus Fig. 212 hervor. 
In unserem Falle soll der Gang seichter gemacht werden. 
Wir stecken also den Stiel der Ankergabel durch den Schlitz e, Zange zum 
bis der Gabelschwanz am Ansatz a der oberen Backe anliegt. Verschieben 
Schließen wir jetzt die Zange, so legt sich das Ansätzchen a ven Fanspsch 2 
auf die Innenfläche des Ankers, während das Mittelteil g der ee 


Fig. 212 
Seichterstellen des Ganges 


Ankergabel fest auf dem vorstehenden Teil b der unteren 
Backe B aufliegt. Nunmehr legen wir das vorstehende Ende b 
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auf den Amboß A und geben mit dem Hammer H einen kurzen 
Schlag auf die obere Backe B’ der Zange, deren Ansätzchen «@ 
dadurch den Anker so weit zurücktreibt, als eben im gegebenen 
Falle die Stellstifte des Ankers nachgeben können. 


662. Ein oder zwei Schläge genügen. Dann stellen wir 
den Gang ein, um nachzusehen, ob es auch nach Wunsch ge- 
wirkt hat. Ist dies nicht der Fall, dann schraubt man den Anker 
los, biegt die Stellstifte nach der Innenseite, feilt sie am Fuße 
wieder um soviel ab, als man oben gebogen hat, schraubt den 
Anker wieder mit der Gabel zusammen und gibt nun abermals 
einen oder zwei Schläge auf die Zange, in die man den Anker 
nochmals gesteckt hat. Dann kann man gewiß sein, daß die 
Wirkung nach Wunsch erzielt ist. 


665. Obwohl die soeben erwähnte Art, die Stellstifte des 
Ankers zu versetzen, ziemlich allgemein bekannt sein dürfte, 
ist es vielleicht dennoch kein Fehler, sie hier durch eine Skizze 
zu erläutern; möglicherweise wird das Verfahren einem oder 
dem anderen Leser erst daraus vollständig klar. In Fig. 213 
bis 215 ist deshalb der Vorgang in sehr starker Vergrößerung 


Fig. 215 


7 
_ 


skizziert. In Fig. 213 ist I als Innenseite, R als der Rücken 
des Ankers gedacht, der demnach beim Seichterstellen des 
Ganges in der Richtung des Pieils verschoben werden soll. $ 
ist der noch nicht umgebogene Stellstift. Fig. 214 zeigt bei S! 
den umgebogenen Stellstift, dessen Fuß alsdann vom Anker- 
rücken her bis zur senkrechten Linie nachgefeilt wird. Fig. 
215 veranschaulicht, wie der Stellstift nachher aussieht; ferner 
geht hieraus hervor, daß der Anker um den Zwischenraum 
zwischen den beiden punktierten Linien a und 5 in der ge- 
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wünschten Richtung verschoben sein wird, wenn man beide 
Stellstifte des Ankers auf diese Weise versetzt hat. Um den 
gleichen Betrag wird sonach der Gang seichter geworden sein. 


664. Es könnte vielleicht bedenklich erscheinen, daß bei 
diesem Verfahren die Stellstifte unten dünner geworden sind. 
Dies hat jedoch durchaus nichts auf sich, wenn man nicht zu- 
viel wegfeilt, so daß die Stellstifte am oberen Ende ihre ur- 
sprüngliche Dicke behalten und sich eben noch in die Löcher 
der Ankergabel hineindrücken lassen, ohne darin zu schlottern. 


665. Zu bemerken ist hierbei noch, daß das Mittelloch des 
Ankers seiner Verschiebung meistens eine unliebsame Grenze 
setzt. Man überzeuge sich also vorher durch Auflegen des 
Ankers auf die Gabel, ob das Mittelloch groß genug ist, um die 
Verschiebung zu gestatten. Wenn nicht, so muß es nach der 
betreffenden Richtung hin länglich geschliffen werden. Dies 
geschieht, indem man einen dünnen Eisendraht durch das Loch 
führt, ihn an beiden Enden gleich einer Säge in den Laubsäge- 
bogen spannt, Ölsteinpulver mit Öl daran gibt und durch Auf- 
und Niederfahren mit dem Anker das Mittelloch nach Bedarf 
ausschleift. 


666. Ein anderes, ebenfalls empfehlenswertes Mittel zum 
Versetzen der Gangtiefe um größere Beträge besteht darin, 
daß man die stählernen Ankerstellstifte ganz herausschlägt, 
durch ausgeglühte Messingstifte ersetzt, und dann erst die in 
Fig. 211 und 212 abgebildete Zange anwendet. Braucht man 
nur eine geringe Wirkung, dann genügen in der Regel schon 
wenige Schläge, um den Anker nach der gewünschten Rich- 
tung zurück zu treiben 


667. Soll der Gang, anstatt seichter, tiefer gemacht 
werden, so steckt man den Anker einfach umgekehrt in die 
Zange, d. h. es muß anstatt des Gabelschwanzes, wie in 
Fig. 212, die Gabel selbst und das Messer nach oben stehen. — 
Diese Zange leistet ganz vortreffliche Dienste; man spart bei 
ihrer Anwendung viel Zeit. 


668. Von mancher Seite wird empfohlen, auch die kleinen 
Stellstiftlöcher in dem Mittelteil der Ankergabel mit einem 
Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 18 
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dünnen, in einen Laubsägebogen gespannten Draht und Öl- 
steinpulver nach der gewünschten Richtung auszuschleifen, 
wie dies bezüglich des Mittelloches geschildert wurde (665). 
Der Vollständigkeit halber sei auch diese Methode hier ange- 
führt; ich selbst habe sie aber für jene kleinen Löcher als zu 
zeitraubend gefunden. Die weichen Messingstifte und ein kräf- 
tiger Schlag auf die Klemmzange tun ihren Dienst auch in 
solchen Fällen, in denen der Anker sehr stark versetzt wer- 
den muß. 


669. Endlich sei hier noch ein im Jahrgang T901 der 
Deutschen Uhrmacher-Zeitung (Nr. 23) veröffentlichtes Ma- 
schinchen beschrieben, das. dem gleichen Zwecke dient wie 
die in Fig. 21T abgebildete Zange. 


670. Das in der Hauptsache aus Messing gearbeitete 
Maschinchen, das Fig. 216 in natürlicher Größe darstellt, be- 
steht zunächst aus einer winkelförmig aufgebogenen Grund- 
platte A, in deren senkrecht aufragenden Teil eine Schlitten- 

führung S eingelassen ist. 

A Unterhalb des Schlittens 

£ 4 gleitet ein kräftiger Stahl- 

stempel b, der vermittelst 
der Kopfschraube R vor- 
getrieben werden kann, 
wobei ein Zeiger z dazu 
dient, das Maß des Vor- 
rückens zu überwachen. 
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671. An das flache Ende der Grundplatte A stößt eine 
zweite, kleinere Platte B, die mit ersterer durch zwei Klemm- 
schrauben CC verbunden ist. In der Mitte des Spalts zwi- 
schen A und B ist eine Bohrung angebracht, in welche eine 
stählerne Zange eingelassen ist, die unten einen gerändelten 
Kopf M trägt. Die Zange selbst besteht einfach aus einer run- 
den Stahlstange, die mitten durchgespalten ist, so daß zwei 
halbrunde, auseinander federnde Teile c und c! entstanden 
sind. Die Zange cc‘ sowie der Stahlstempel 5 sind gehärtet 
und blau angelassen. 


= Wenn man die beiden Schrauben CC löst, so öffnet 
sich die Zange ect durch ihre eigene Federkraft. Beim Ge- 
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brauch des Maschinchens legt man den mit der Gabel zusam- 
mengeschraubten Anker zwischen die beiden Backen e und c!, 
wonach man ihn durch Anziehen der beiden Schrauben CC 
tüchtig festklemmt. Bei im Winkel gebauten Ankergängen liegt 
nun die Ankergabel in den Ausdrehungen a und a'; bei Gängen, 
die in gerader Linie gebaut sind, geht ein Stiel der Gabel unter 
der halbrunden Ausfeilung unten am Stahlstempel b hinweg, 
und zwar der vordere Stiel (mit dem Messer), wenn der 
Gang seichter werden soll, dagegen umgekehrt der hin- 
tere Stiel (mit dem Gabelschwanz), wenn der Gang tie- 
fer werden soll. 


673. Durch Drehen der runden Zange cc! vor dem end- 
giltigen Festklemmen des Ankers kann man diesem jede ge- 
wünschte Lage geben. Ist der Anker in der richtigen Lage gut 
festgeklemmt, so braucht man nur noch durch Drehen der 
Schraube R den Stahlstempel b vorzuschieben, der auf das 
Mittelteil der Gabel trifft und dieses mit unwiderstehlicher 
Kraft vortreibt. — Die Anfertigung dieses Maschinchens erfor- 
dert zwar ziemlich viel Zeit, ist aber keineswegs schwierig. — 


674. Nach dieser kleinen Abschweifung kehren wir zu 
unserem Ankergange zurück, dessen ersten und zweiten Feh- 
ler wir auf die in den Abschnitten 660 bis 665 beschriebene 
Weise beseitigt haben. Damit hat sich aber der dritte Fehler 
(657) noch mehr verschlimmert, denn dadurch, daß der Anker 
vom Gangrad abgerückt wurde, greift er jetzt mit seiner 
engsten Stelle ins Gangrad, und der Nachfall der Radzähne ist 
innen im Anker noch knapper, außen noch reichlicher gewor- 
den. Das bringt uns aber durchaus nicht in Verlegenheit. Im 
Gegenteil, wir freuen uns, daß wir wieder einmal „drei Fliegen 
mit einer Klappe schlagen“ können. 


675. Der Anker läßt sich nämlich nur dadurch erweitern, 
daß wir eine seiner Steinpaletten etwas nach außen verschie- 
ben, und da an der Ausgangsklaue kein Anzug vorhanden ist 
(vierter Fehler), so wählen wir diese Klaue zur Verschiebung, 
die wir dann gleichzeitig in dem Sinne ausführen, daß auch der 
Anzugwinkel vergrößert wird. (Da im vorliegenden Falle nur 
auf einer Seite kein Anzug vorhanden ist, so kann der Feh- 
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gen Neigungswinkel der betreffenden Ruhefläche liegen.) Da- 
durch wird sich aber ganz von selbst auch der fünfte Fehler 
verlieren. Denn mit der Vergrößerung der Neigung der Ruhe- 
fläche wird auch die Richtung der Hebefläche (K, Fig. 218) 
sich ändern, und zwar gerade in dem günstigen Sinne, so daß 
nachher die Radzähne, wie wir es wünschen, mit ihrer vor- 

Verschiebung deren Ecke die Gleitung beginnen und erst zum Schluß mit 

ur ihrer ganzen Angriffsfläche auf der Ausgangshebefläche ent- 

ihre Wirkung lang gleiten werden. Daraus erkennen wir klar und deutlich, 
daß im vorliegenden Falle nur die stählerne Fassung des An- 
kersteins an der Ausgangsfläche nicht richtig geraten ist; sie 
müßte von Rechts wegen mit dem Stein, den wir jetzt ver- 
setzen wollen, abschließen, nachdem wir diese Arbeit ausge- 
führt haben werden. 


676. Diese Arbeit dauert nun kaum so lange, wie unsere 

Stiften. seitherigen Erörterungen über die drei Fehler, die wir damit 

klöbchen zum beseitigen werden. Wir nehmen zu diesem Zwecke irgend 
Festspannen , Ne A en : 

des Ankers eine beliebige Zange mit langem Maul zur Hand, beispielsweise 


ein ganz gewöhnliches Stiftenklöbchen (vergl. Fig. 217), und 


ZZ, Fig. 217 
Erwärmung des Ankers behufs Verschiebung eines Hebesteins 


spannen den Anker samt der Gabel so ein, daß die zu ver- 
schiebende Ausgangsklaue gut freiliegt. Auf den Kopf des Stif- 
tenklöbchens. dicht über dem Anker, legen wir ein ganz win- 
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ziges Stückchen Schellack s; etwa */Jı von der Größe eines 
Stecknadelkopfes würde schon genügen. Dann halten wir das 
Klöbchen 2 cm vom vorderen Ende entfernt über eine Spiri- 
tusflamme, nehmen in die andere Hand eine Pincette und be- 
obachten das aufgelegte Stückchen Schellack. Sobald es an- 
fängt zu schmelzen, also nach wenigen Sekunden, setzen wir 
rasch eine Lupe auf, stützen die linke Hand mit dem Stiften- 
klöbchen fest auf den Werktischrand und drücken nunmehr 
mit der bereitgehaltenen Pincette den Ankerstein vorsichtig 
nach außen. 


677. In Fig. 218 ist in sehr starker Vergrößerung ver- 
anschaulicht, wie die Verschiebung vor sich gehen muß. Die 
Spitze der Pincette muß in der Richtung des Pfeils P auf die 
Ankerklaue drücken, damit diese nicht nur weiter nach außen 
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(in die punktierte Stellung bde) gerät, sondern auch der ur- 
sprüngliche Neigungswinkel (in der Zeichnung um den Betrag 
des Winkels abc) vergrößert wird. Mit Hilfe der Lupe kön- 
nen wir diese Stellung leicht herausfinden, umsomehr als der 
dicke Kopf des Stiftenklöbchens mindestens eine bis zwei Mi- 
nuten lang genügende Wärme behält, um den Schellack weich 
zu erhalten. Sitzt die Klaue richtig, dann nehmen wir den 
Anker aus dem Stiftenklöbchen und lassen ihn ruhig erkalten. 
Zum Schlusse reinigen wir die Angriffsflächen der Steinpa- 
lette sorgfältigst von den etwa herausgedrungenen Schellack- 
teilchen. Dies geschieht am besten mittelst eines meißel- oder 
schraubenzieherförmig zugeschäriten, harten Messing- 
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drahtes, der die Stahlfassung des Ankers nicht angreift, 
zum Absprengen der Schellackteilchen aber doch genügt. 


678. Hier möchte ich ein in No. 17, Jahrg. 1901 der Deut- 
schen Uhrmacher-Zeitung angegebenes Stiftenklöbchens zum 
Festhalten des Ankers einschalten, das sein Urheber für prak- 
tischer hält, und mit ihm vielleicht noch mancher Leser. Fig. 
219 stellt dieses Werkzeug in etwa doppelter Größe dar. 


679. An der einen Backe des Zangenmauls eines gewöhn- 
lichen Stiftenklöbchens ist eine 15 mm breite und 25 mm lange 
Messingplatte P angenietet, an der anderen Backe eine ge- 
bogene starke Messingklammer K, deren gegen die Platte ge- 
richtetes Ende 4 mm breit und gespalten ist, so daß die beiden 


Fig. 219 
Stiftenklöbchen zum Festhalten des Ankers 


Zinken sich unbedingt flach auf den Anker legen müssen und 
diesen auf der Platte P gut festklemmen. Natürlich muß die 
Ankergabel zuvor losgeschraubt werden, — ein Umstand, der 
mir das gewöhnliche Stiftenklöbchen (Fig. 217) doch als prak- 
tischer erscheinen läßt, obwohl es den Anker vielleicht nicht 
ganz so fest hält, immerhin aber genügend. 


680. Durch das einfache Verschieben der Ankerklaue 
haben wir in zwei bis drei Minuten mit einem Schlage den 
dritten, vierten und fünften Fehler in unserem Gange beseitigt, 
und nunmehr gehen wir an die Abhilfe des sechsten Fehlers 
(ungleicher verlorener Weg), wobei wir auch die beiden 
nächsten Fehler berücksichtigen müssen. Um uns die Sach- 
lage ganz klar zu machen, sind in Fig. 220 die beiden Stellungen 
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der Ankergabel (beziehungsweise des Messers) im Augen- 
blicke des Abfalls der Radzähne skizziert. 


681. Fällt ein Radzahn von 
der Eingangsklaue des Ankers ab, 
so hat die Gabel die Stellung g. 
Sie liegt bereits am linksseitigen 
Begrenzungsstift s an; verlorener 
Weg ist hier also nicht vorhanden. 
Trotzdem steht das Messer m 
schon ganz reichlich vom Umfang 
der Hebescheibe H ab, 
woher es denn auch 
kommt, daß es sich auf 
dieser Seite am leich- 
testen an der Hebeschei- 
be festsetz, wenn man 
es gegen deren Umfang 
drückt und gleichzeitig 
die Unruh langsam rechts 
herum dreht. 


682. Umgekehrt sieht 
es auf der anderen Seite 
aus. Beim Abfall eines 
Radzahns von der Aus- 

Fig. 220 gangsklaue steht der Ga- 
Ungleicher verlorener Weg belstiel g' noch weit von 
dem Begrenzungsstift s! 
ab; der verlorene Weg ist somit hier überreichlich vorhanden. 
Die Messerspitze m‘ aber wird in diesem Augenblicke noch 
mit dem Umfang der Hebescheibe abschneiden (oder gar 
innerhalb desselben stehen), was wir allerdings vorhin nicht 
unmittelbar sehen konnten, da wir ja beim Untersuchen des 
verlorenen Weges die Unruh nicht mit eingestellt hatten, was 
aber daraus hervorgeht, daß selbst nach dem Anliegen der 
Gabel g' an dem Stift s! (zu dem sie noch einen ziemlich 
großen Weg zurückzulegen hat) auf dieser Seite weniger Spiel- 
raum zwischen der Messerspitze m' und der Hebescheibe H 
vorhanden ist, als zwischen m und H, 
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Ein gedankenloser Arbeiter würde nun vielleicht den 
schnellsten Weg zur Abhilfe wählen, indem er einfach die 
beiden Begrenzungsstifte s und s! etwas nach links biegen 
und so den verlorenen Weg links größer, rechts kleiner 
machen würde. Das wäre aber im vorliegenden 
Falle ganz verkehrt. Denn dadurch würde ja das 
Messer links noch mehr, rechts noch weniger Spielraum bis 
zur Hebescheibe bekommen, und der achte Fehler würde so- 
mit noch verschlimmert werden. Wir müssen also diesmal die 
Abhilfe in anderer Weise bewerkstelligen, und zwar einfach 
dadurch, daß wir den Gabelstiel entsprechend biegen, d. h. in 
Fig. 220 nach rechts. 


683. In welcher Weise dies zu geschehen hat, wurde 
schon in den Abschnitten 638 und 639 gezeigt; wir haben nur 
darauf zu achten, daß die Biegung möglichst weithin- 
ten am Gabelstiele erfolgt. Es braucht wohl nicht weiter 
erklärt zu werden, daß damit im Augenblick des Abfalls eines 
Radzahnes sowohl von der Eingangsklaue, als auch von der 
Ausgangsklaue das Messer (m bezw. m!, Fig. 220) weiter 
rechts, also ungefähr in den punktierten Stellungen no und 
no! stehen und damit der verlorene Weg bei s vergrößert, 
bei s' dagegen verringert sein wird. 


684. Gleichzeitig wird, sofern die Biegung des Gabel- 
stieles auf eine längere Strecke etwas bogenförmig erfolgt, das 
Messer bei m näher an H heran-, bei m! etwas weiter von fl 
abgerückt werden, womit der achte Fehler schon etwas ver- 
bessert wird. Da sich aber bei der Untersuchung gezeigt hatte, 
daß das Messer auf einer Seite ganz entschieden zu kurz war, 
so müssen wir annehmen, daß es nunmehr auf beiden 
Seiten zuknapp sein wird. Es handelt sich also da- 
rum, es zu verlängern. 


685. Dies könnte nun auf sehr einfache Weise durch Ein- 
schlagen eines Meißelhiebes dicht hinter der Messerspitze ge- 
schehen, wie dies in den Abschnitten 705 bis 710 beschrieben 
wird. Damit wäre uns aber im vorliegenden Falle durchaus 
nicht geholfen, denn bekanntlich haben wir ja auch die Gabel 
selbst zu kurz gefunden (siebenter Fehler, Abschnitt 657), und 
hieran hat sich durch unsere seitherigen Arbeiten rein nichts 
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geändert. Wir müssen also eine Radikalkur vornehmen, wozu 
uns zwei Wege offen stehen. 


686. Die eine Art der Abhilfe besteht darin, daß wir eine 
etwas größere Hebescheibe einsetzen, bei der auch der 
Hebelstift ein wenig weiter außen sitzt; dann wird er richtig 
in die Gabel einfassen, und auch das Messer wird nicht mehr 
zu kurz sein. Diesen Weg werden wir vorziehen, wenn wir 
eine passende neue Hebescheibe vorrätig haben oder am Platze 
leicht erhalten können und — nota bene — auch von dem 
Kunden bezahlt erhalten. Über die Arbeit des Aufsetzens der 
neuen Hebescheibe brauchen wir keine Worte weiter zu ver- 
lieren; nur das sei betont, daß es auf alle Fälle genügt, wenn 
die neue Hebescheibe nur um eine Kleinigkeit größer als die 
alte ist. Wählen wir sie allzu groß, so würden wir uns mit 
dem Abkürzen des Gabeleinschnitts und des Messers eine 
große Arbeit aufbürden und zudem die Funktion des Messers, 
die bekanntlich umso unsicherer wird, je größer die Hebe- 
scheibe ist (vergl. die Abschnitte 618 bis 623), gar zu unsicher 
machen. 


687. Zunächst müssen wir aber die alte Hebescheibe 
abnehmen. Ein einfaches Werkzeug zu diesem Zwecke kann 
man sich leicht aus einef gewöhnlichen Schraubenlaterne an- 


Fig. 221 
Werkzeug zum Abnehmen der Hebescheibe 


fertigen, wie Fig. 221 zeigt. Man braucht hierzu nur die 
Bodenplatte a der Laterne etwas dünner und an der Seite (bei 
b) halbrund auszufeilen, ferner das Ende ce der Schraube zu 
einer Sicherheitsspitze mit genügend großem Trichter umzu- 
arbeiten. Vorteilhaft, wenn auch nicht unbedingt nötig, ist es 
ferner, wenn man an das hintere Ende der Laterne eine 
Scheibe mit einem Querstift s ansetzt, an dem man sie mit 
der linken Hand festhalten kann, wenn man den Griff des 
Werkzeugs mit der rechten dreht, Beim Gebrauch fährt man 
einfach mit dem dünnen Bodenplättchen-so zwischen Hebe- 
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scheibe und Wellenansatz, daß der untere Unruhzapfen nach 
innen steht und beim Vorschrauben der Sicherheitsspitze e 
von dieser aufgenommen wird. Beim weiteren Vorschrauben 
wird dann die Hebescheibe unaufhaltsam und gefahrlos von 
der Welle herunter gedrängt (vergl. auch 693). 


688. Müssen wir aus irgend welchen Gründen davon 
absehen, eine neue Hebescheibe einzusetzen, so nehmen wir 
die erforderliche Radikalkur in der Weise vor, daß wir den 
Gabelstiel nicht nur nach der entsprechenden Richtung biegen, 
sondern gleichzeitig um einen größeren Betrag 
länger strecken, wodurch nicht nur das Messer, son- 
dern gleichzeitig auch die Gabel länger wird. 


689. Diesmal bleibt uns nichts übrig, als 
den Gabelstiel durch Anblasen mit einer 
spitzen Stichilamme ein Stück weit auszu- 


Fig. 222 
Das Anlassen des Gabelstiels 


glühen. Wir schrauben zu diesem Zwecke die Gabel vom 
Anker los, nehmen die Messerspitze in eine grobe Kornzange 
und blasen die Stichflamme unmittelbar dahinter auf den 
Gabelstiel (vergl. Fig. 222). Auf diese Art können wir ihn bis 
zu der breiten Platte g, die die Stellstiftlöcher enthält, aus- 
glühen, ohne daß diese mehr als hellblau, oder die Messer- 
spitze mehr als hellgelb anläuft. 


690. Danach strecken wir den Gabelstiel recht sauber 
mit einer gut abgerundeten Hammerpinne von beiden Seiten, 
wobei wir mit einem Zehntelmaße nachmessen können, wie- 
viel es bis zur Messerspitze wirkt. Gleichzeitig biegen wir 
den Gabelstiel ein wenig nach rechts und schleifen dann die 
ganze Ankergabel von allen Seiten wieder recht sauber, so 
daß von dem Ausglühen und Strecken nicht die Spur mehr zu 
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sehen ist. Die Messerschneide muß danach mittels einer An- 
satz-Viereckfeile, deren unbehauene Fläche man auf den 
Gabelhörnern aufliegen läßt, zugeschärit, sorgfältig abge- 
rundet und poliert werden. (Man kann auch, sofern man 
wünscht, daß das Messer hart bleibe, die ganze Gabel aus- 
glühen und nach dem Strecken wieder härten). Haben wir 
sorgfältig darauf geachtet, daß bei dem Strecken und Biegen 
das richtige Maß eingehalten wurde, so ist hiermit der sechste, 
siebente und achte Fehler sachgemäß beseitigt, und es bleibt 
uns nur noch eine Kleinigkeit zu tun übrig: das Vergrößern 
des Ausschnitts (a, Fig. 220) an der Hebescheibe. 


691. Die als Sicherheitsrolle dienende Hebescheibe ist 
gewöhnlich sehr hart, der besseren Politur wegen, und dies 
darf auch nicht geändert werden, da der Umfang der Rolle 
unbedingt Hochglanz-Politur behalten muß, damit das zeit- 
weise anschlagende, an der Schneide ebenfalls polierte Messer 
keine Gangstörungen hervorruft. Mit der Feile können wir 
somit an der harten Stahlscheibe nichts ausrichten, sondern 
wir müssen den Ausschnitt durch Schleifen verbreitern 
und vertiefen. 


692. Zu diesem Zwecke fertigen wir uns aus einem 12 
bis 15 cm langen und mindestens 5 mm starken Eisendraht 
(ein schwächerer würde sich verbiegen) einen Schleifnagel, 
indem wir das Drahtstück recht schön gerade strecken und 
am vorderen Ende etwas konisch zufeilen. An diejenige Stelle 
der Verjüngung, die der Größe des auszuschleifenden Aus- 
schnitts entspricht, geben wir etwas Öl und Ölsteinpulver und 
schleifen damit den Ausschnitt sauber und nicht zu wenig aus; 
er wird nicht leicht zu breit und auf gar keinen Fall zu tief 
werden, sofern wir noch ein wenig „Fleisch“ zum Festhalten 
der Ellipse sitzen lassen. 


693. Es ist nicht ratsam, bei dieser Arbeit die Hebescheibe 
auf der Unruhwelle zu belassen ; denn in diesem Falle müßte 
man die Unruh mit den Fingern festhalten, und dabei kann 
diese leicht verbogen werden, weil man doch beim Schleifen 
einen ziemlichen Druck ausübt. Am besten nimmt man also 
die Hebescheibe auf die im Abschnitt 687 beschriebene Weise 
ab, oder man schlägt sie von der Welle herunter, indem man 


Ausschleifen 
des Hebe- 
scheiben« 
Einschnitts 


Der Schleif» 


nagel 


Herunter- 
schlagen der 
Scheibe 


wufsetzen der 
Scheibe 


Bin Gang mit 
vier Fehlern 


284 Das Berichtigen des Ankerganges 


sie auf ein Ochsenmaul legt und einen Hohlpunzen auf den 
Ansatz des unteren Unruhzapfens setzt. Dann kann man 
während des Schleifens die Scheibe in eine Zeigerzange 
spannen und nach Herzenslust daran herum arbeiten, ohne 
eine Beschädigung befürchten zu müssen. Nach sorgfältigster 
Reinigung mit Benzin schlägt man alsdann die Hebescheibe 
wieder fest. 


694. Zu beachten ist dabei, daß die Ellipse wieder an 
die gleiche Stelle zu stehen kommt wie vorher, damit nicht 
etwa die Unruh aus dem Gleichgewicht gerät. Man merkt 
sich vor dem Herunterschlagen diese Stelle irgendwie ohne 
Beschädigung der Unruh an, z. B. dadurch, daß man die gegen- 
über stehende Gewichtsschraube der Unruh um einige Um- 
gänge löst. Nur darf man nicht vergessen, die Schraube nach 
dem Aufsetzen der Hebescheibe wieder fest anzuziehen. Das 
Gleichgewicht der Unruh muß übrigens auf jeden Fall nach- 
geprüft werden, denn es kann unter Umständen schon durch 
das Ausschleifen des Ausschnittes gestört worden sein. — 


695. Damit haben wir nun sämtliche neun Fehler be- 
seitigt, und es bleibt uns nur noch die Aufgabe, die Gang- 
teile nochmals zusammenzusetzen und genau nachzusehen, 
ob nicht zu wenig oder zu viel abgeholfen wurde, was bei 
einem Geübten nicht leicht vorkommen wird. Im Notfalle ver- 
bessern wir unsere Arbeit nach Bedarf nochmals und sind dann 
sicher, daß unsere Uhr einen flotten Gang machen und vor- 
trefflich regulieren wird. — 


696. DrittesBeispiel: Wir wählen abermals einen 
Ankergang in gerader Linie ohne Doppelrolle, weil bei der 
Reparatur dieser Uhren die meisten Schwierigkeiten zu über- 
winden sind, und nehmen an, daß sich an diesem Gange fol- 
gende Fehler vorfinden : 

1. Es ist an beiden Ankerklauen kein Anzug vorhanden 
(597 bis 599) ; 

2. der Nachfall ist an beiden Seiten des Ankers sehr groß 
(587 bis 5809); 

5. der verlorene Weg (594 bis 596) ist zwar auf beiden 
Seiten gleich und auch im Maß richtig ; dagegen hat das Messer 
auf einer Seite, und zwar rechts (nach dem Abfall eines Rad- 
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zahns von der Ausgangsklaue, (Fig. 188, Tafel I) mehr Luft 
bis zur Sicherheitsrolle als links. Außerdem ist 

4. das Messer zu kurz (617 bis 622), die Länge des Gabel- 
einschnitts jedoch richtig. — Zu bemerken ist ferner, daß in der 
vorliegenden Uhr die Begrenzung der Ankerbewegung nicht 
an Anschlagstiften, sondern an den beiden Ecken zweier sich 
schneidenden Ausdrehungen (vergl. Fig. 229, Abschn. 711) 
stattfindet. 


697. Hier sind also nur vier Fehler vorhanden. Wir 
werden indessen sehen, daß deren Abhilfe keineswegs so ein- 
fach ist, wie dies auf den ersten Blick erscheint. Der Umstand, 
daß an beiden Klauen kein Anzug vorhanden ist, muß uns 
verdächtig erscheinen; denn an der Eingangsklaue gehört 
schon eine sehr starke Falschstellung der Ruhefläche dazu, bis 
der Anzug ganz verschwindet. Bei genauerer Untersuchung 
des Ankerrades werden wir denn auch finden, daß die Zähne 
von einem unkundigen Arbeiter an der Vorderfläche abge- 
schliffen worden sind, wodurch die ursprünglich scharf unter- 
schnittene Form der betreffenden Zahnfläche zu einer abge- 
rundeten geworden ist. Nun verstehen wir auch, warum soviel 
Nachfall auf beiden Seiten vorhanden ist: die Radzähne sind 
zu schmal. 


698. Mit diesem Rade können wir nie einen brauchbaren 
Gang aus der Uhr herausbringen ; es muß vielmehr durch ein 
neues ersetzt werden, und wir werden gut tun, mit dem Kun- 
den den Preis der Reparatur vorher zu vereinbaren, denn eine 
derartige ungewöhnliche Arbeit muß auch entsprechend be- 
zahlt werden. Sind wir mit dem Besitzer der Uhr einig, so 
verschaffen wir uns ein möglichst genau ebenso großes Anker- 
rad mit recht breiten Zähnen und überzeugen uns, indem wir 
es auf einen Drehstift stecken, zunächst davon, daß es über 
die Höhe genau rund läuft. Dann schlagen wir das alte Rad 
vom Trieb herunter, drehen an diesem den Ansatz und die 
Vernietung sauber, aber so wenig als möglich nach und nieten 
das neue Rad, dessen Mittelloch wir genau zum Ansatz passend 
vergrößert haben, mit wenigen Schlägen auf dem Triebe fest. 
Sofern das Rad genau auf den Ansatz paßte, wird es gleich 
flach laufen ; wenn nicht, so muß es vorsichtig durch Nieten 
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an der hochstehenden Stelle oder im Notfall durch Richten an 
den Kreuzschenkeln flach gerichtet werden. 


699. Haben wir das Glück gehabt, vom Furniturenhänd- 
ler ein in der Größe genau passendes Rad zu erhalten, dann 
wird die Gangtiefe richtig sein. Im anderen Falle ist sie auf 
die Art zu berichtigen, wie dies in den Abschnitten 660 bis 673 
beschrieben ist. 


700. Damit ist den beiden ersten Fehlern abgeholien. 
Es ist aber nicht ausgeschlossen, daß man mitunter ein Rad 
erhält, dessen Zähne so breit sind, daß das Rad gar nicht 
durchgeht oder doch der Nachfall allzu knapp ist. In diesem 
Falle müssen die Ankerradzähne am hinteren Ende der Hebe- 
fläche (in der Richtung der Linie a b, Fig. 225) schmäler ge- 


Fig. 223 Fig. 224 Fig. 225 
Das Schmälerschleifen der Gangradzähne 


schliffen werden. Die im Handel befindlichen „Gangrad« 
Egalisier-Maschinchen“ sind für solche Fälle sehr nützlich. Im 
übrigen ist deren Name nicht ganz glücklich gewählt, denn 
ein ungleich geschnittenes Zylinder- oder Anker- 
rad läßt sich damit auf keinen Fall „egalisieren“ ; wohl aber 
werden beim Gebrauch des Maschinchens für den vorliegenden 
Zweck die nachzuschleifenden Zähne wenigstens gleich breit. 


701. Besitzt man kein solches Maschinchen, so macht 
man sich am besten eine Art Schablone zurecht, etwa aus 
einem Stückchen Knochen (z. B. einem abgelegten Reibahlen- 
heft), das man in Form eines Steckholzes zufeilt und mit einem 
kleinen Ansatz (a, Fig. 224) versieht, auf den der Radzahn 
beim Schleifen flach aufgelegt wird. Die Oberfläche f feilt man 
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in der Richtung zu, die die anzuschleifende Fläche erhalten 
soll. Schließlich bohrt man als Anschlag*für die Hebefläche 
des Zahns einen Stift s (Fig. 225) ein, wonach man nochmals 
die Oberfläche f mit der Feile nachgeht, bis die hintere Ecke 
des Radzahns gerade um so viel darüber hinaus steht, als 
davon abgeschliffen werden soll (vergl. die Seitenansicht 
Fig. 225). 


702. Alsdann braucht man nur jeden Zahn mit einem 
flachen Mississippistein soweit abzuschleifen, bis der Stein die 
Fläche f des Knochenstücks berührt und den Zahn nicht mehr 
angreilt. Das kleine Hiliswerkzeug ist in wenigen Minuten 
angefertigt, und die Mühe macht sich dadurch bezahlt, daß 
man beim Schleifen der fünfzehn Radzähne nicht so ängstlich 
aufzupassen braucht, daß sie auch alle gleichmäßig verschmä- 
lert werden ; sie werden vielmehr, sofern man nur den Schleif- 
stein flach führt, ganz von selbst gleich breit. 


703. Es empfiehlt sich, zum Schlusse einen leichten Strich 
mit der Wälzpolierfeile über die angeschliffene Ecke von der 
Hebefläche her zu geben, um etwaigen Grat wegzunehmen. 
Doch darf diese Ecke ja nicht etwa abgerundet 
werden, da der Abfall der Radzähne von den Ankerklauen 
ganz scharf sein Muß. 


704. Der zweite Fehler (696) ist damit, falls die Radzähne 
breit genug sind, von selbst verschwunden. Der dritte und 
vierte Fehler sind zusammen zu beurteilen und zu beseitigen. 
Daß die Luft des Messers auf beiden Seiten ungleich ist, inter- 
essiert uns zunächst weniger; die Hauptsache ist, daß das 
Messer zu kurz ist. Da die Ankergabel die richtige Länge 
hat, so werden wir diesmal nicht den Gabelstiel länger 
strecken, sondern das Messer allein verlängern. 


705. Hierzu gibt es ein einfaches Mittel: Man schlägt mit 
einem Meißel einen Einschnitt dicht hinter die Spitze des 
Messers, wodurch sich diese nach vorn verschiebt. Hierzu 
ist allerdings erforderlich, daß das Messer mindestens hellblau 
angelassen ist. Falls es härter ist, was wir durch Anfeilen 
. leicht ermitteln können, muß zuvor das Vorderteil der Anker- 
gabel (Messerspitze und Gabelhörner) bis zu jenem Hitzegrade 
angelassen werden. 
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706. Wir legen nun die Gabel samt dem Anker flach auf 
einen Stahlamboß, setzen dicht hinter der Spitze des Messers 
quer zu seiner Längsrichtung (wegen der richtigen Entfernung 
vergl. Abschnitt 714) einen scharfen Meißel (M, Fig. 226) auf 
und geben einige kurze Schläge darauf. Danach wird das 
Messer so aussehen, wie Fig. 227 dies veranschaulicht; d. h. 
es wird sich, wie die punktierte Linie zeigt, dem keilförmigen 
Einschnitte entsprechend, oben stark, nach unten zu etwas 
weniger vorwärts gestreckt haben. Die punktierte Linie e 
gibt an, um wieviel sich die Messerspitze gegen vorher ver- 
längert hat. 


707. Dieses Verfahren hat den Vorteil, daß der Fehler 
in einer bis zwei Minuten beseitigt ist, während das Strecken 
des Gabelstiels schon an sich viel länger dauert, aber haupt- 
sächlich noch deshalb zeitraubend wird, weil man — mit 
großer Vorsicht, damit es nicht etwa zu viel wird — den da- 
durch zu lang gewordenen Gabeleinschnitt wieder durch Nach- 
feilen der Hörner entsprechend kürzen muß. Auch hat man 
danach ein viel größeres Stück der Ankergabel wieder sauber 
zu schleifen. — Sollte bei dem vorstehend angegebenen Ver- 
fahren das vordere Ende des Messers ganz abspringen, so ist 
dem Übel in der Weise abzuhel- 
fen, wie es in den Abschnitten 
715 und folgende beschrieben ist. 


708. Wem dieser Meißelhieb 
widerstrebt, der mag immerhin 


Fig. 226 


bei jener anderen Methode bleiben. Im übrigen kann ich ver- 
sichern, daß der Spalt gar nicht so sehr schlecht aussieht, 
wenn man sich einen zweiten Meißel mit abgerundeter und 
polierter Schneide zur Hand hält und auf diesen noch 
einige Hammerschläge gibt. Dann sieht der Meißelhieb wie 
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eine absichtlich eingeschliffene und polierte Verzierung aus 
(vergl. Fig. 228). — 


709. Nach dieser Abschweifung kehren wir zu unserem 
gestreckten Messer zurück. Selbstverständiich muß das 
Strecken soviel gewirkt haben, daß sich jetzt das Messer beim 
Probieren beiderseitig klem- 
men würde; denn wir müssen 
die schräg vornüber stehende 
Messerspitze wenigstens in 
der oberen Hälfte wieder 
ran senkrecht zufeilen können 

Fig. 228 (690), ohne daß sie dabei 

abermals zu kurz wird. Hier- 

bei werden wir den dritten Fehler (696) in Betracht ziehen, 

indem wir an jener Seite des Messers, wo es weniger Seiten- 

luft gegen die Hebescheibe hin hatte, mehr wegfeilen, als an 

der anderen Seite. — Auf alle Fälle verfahren wir hierbei 

sehr vorsichtig und stellen lieber den Anker und die Unruh 

mehrmals zur Nachprüfung ein, ehe wir zu viel wegnehmen 
(vergl. auch Abschnitt 714 und folgende). 


710. Es ist ganz leicht möglich, daß an dieser Uhr ohne 
Doppelrolle der verloren Weg größer als normal zugemessen 
werden muß, damit das Messer lang genug ist und doch noch 
reichlich Luft bis zur Sicherheitsscheibe hat. Auch in diesem 
Falle werden wir an derjenigen Begrenzungsstelle, wo das 
Messer weniger Luft hatte (dritter Fehler), mehr als an der 
jenseitigen wegnehmen. Da dadurch aber der verlorene Weg 
ungleich wird, so dürfen wir nicht unterlassen, auch den 
Gabelstiel etwas nach der gleichen Seite zu biegen (658 u. 639), 
um wieder auf beiden Seiten gleich großen verlorenen Weg 
zu haben. — 


711. Über das Vergrößern oder Verkleinern des ver- 
lorenen Weges, wenn die Begrenzung nicht an Stiften, sondern 
an den Ecken zweier sich kreuzenden Ausdrehungen stattfin- 
det, sind auch noch einige Worte zu sagen. Das Wegnehmen 
an der Begrenzungskante führen viele Kollegen in der Weise 
aus, daß sie mit einer vorn abgestumpiten Barettfeile mühsam 
— da man ja nur etwa 2 mm weit ausziehen kann — das 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 19 


Nacharbeiten 
des 
gestreckten 
Messers 


Gleichzeitige 
Berück«- 
sichtigung des 
verlorenen 
Weges 


Wegnehmen 
an der 
Begrenzungs: 
kante 


290 Das Berichtigen des Ankerganges 


Nötige wegfeilen, wobei fast immer der vergoldete Boden der 
Ausdrehung verschrammt wird. Viel leichter und ohne Be» 


Fig. 229 Fig. 230 
Das Vergrößern und Verringern des verlorenen Weges 


schädigung des Grundes kommt man zum Ziele, wenn man 
erst einen scharfen Stichel unmittelbar unter der oberen Ecke 
ansetzt und dann etwa in der Richtung der oben gekrümmten 
Linie le, Fig. 229, einen kleinen Span wegsticht. Dies sollte 
man stets von zwei Seiten her tun (vergl. in der Ansicht von 
oben, Fig. 230, die beiden Linien aa! und bb!). Die danach 
noch stehen gebliebene kleine Ecke a (Fig. 229) läßt sich dann 
mit einer kleinen Wälzfeile leicht wegnehmen. Auf jeden Fall 
muß jetzt die Begrenzungskante wieder eine genau senkrechte 
Linie bilden, weil sonst bei verschiedener Höhenluft des 
Ankers und der Gabel der verlorene Weg und die Messerluft 
sich verändern würden. — Ferner ist darauf zu achten, daß die 
Begrenzungsecke keine Fläche, sondern eine leicht abge« 
rundete Schneide bildet, weil sonst zuviel Adhäsion 
zwischen der Ankergabel und jener Fläche vorhanden sein, 
d. h. die Gabel leicht kleben bleiben würde. 


712. Ist umgekehrt der verlorene Weg zu groß und soll 

verkleinert werden, so kann man dies ebenfalls dadurch be- 

Strecken der wirken, daß man erst mit einem scharfen Meißel einen Hieb 
Begrenzungs- hinter der Begrenzungsecke einschlägt und dann den ent- 
kante standenen Spalt durch einen Hieb mit dem polierten, abgerun- 

deten Meißel sauber auspoliert (vergl. m, Fig. 229). Da das 

Messing der Platine weit nachgiebiger und zäher als Stahl ist, 

so setzt man hier den Meißel an einer etwas weiter zurück- 

liegenden Stelle auf (bis zu I mm von der äußersten Begren- - 

zungskante). Da die Gabel meist so ziemlich mit dem oberen 
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Platinenrande abschließt, so kommt nur der oberste Teil a* der 
Begrenzungskante, wo der Meißelhieb am stärksten gewirkt 
hat, in Betracht. 


715. Will man das Strecken an der Begrenzungskante 
vermeiden, oder springt beim Strecken ein Stück ab, was an 
dem zähen Messing nur bei großer Unvorsichtigkeit oder Un- 
geschicklichkeit vorkommen kann, so bohrt man recht nahe 
den beiden Begrenzungskanten zwei Anschlagstifte in die 
Grundplatte ein. 


714. Damit hätten wir also auch den dritten und vierten 
Fehler beseitigt. Die Sache geht aber nicht immer so glatt 
ab, wie dies hier geschildert ist; wir wollen deshalb auch die 
weiteren Möglichkeiten in Betracht ziehen, die bei den ge- 
schilderten Arbeiten vorkommen. Besonders betrifft dies das 
Strecken des Messers mittels eines Meißelhiebes (706). Es 
ist dies zwar, wie schon bemerkt, nach meiner Ansicht ein 
durchaus zulässiges Verfahren (umsomehr als es an eigentlich 
„feinen“ Ankeruhren schon deshalb nicht angewandt zu wer- 
den braucht, weil in diesen nicht leicht zu kurze Gabeln und 
Messer angetroffen werden); auch ist es wegen seiner raschen 
Wirkung sehr empfehlenswert; allein es besitzt doch einen 
Nachteil, der sich namentlich im Anfange, solange man noch 
keine Übung darin besitzt, sehr fühlbar macht. Es kommt 
nämlich dabei sehr genau darauf an, in welcher Ent- 
fernung von der Messerspitze der Meißel 
aufgesetzt wird. Die richtige Entfernung, die etwa 
%# mm beträgt, muß jeder Anfänger durch Versuche erst her- 
ausfinden. 


715. Wird der Meißel allzu dicht an der Spitze angesetzt, 
so springt, ehe man sich dessen versieht, ein dünner Span 
von der Messerspitze ab, wodurch sie dann, anstatt länger, 
noch kürzer geworden ist. Setzt man, umgekehrt, den Meißel 
allzu weit von der Spitze auf die Oberfläche des Messers, so 
ist das vordere Ende, das sich vorwärts stauchen soll, zu dick, 
um nachgiebig genug zu ein, und es entsteht aus diesem Grunde 
leicht ein Bruch. Jedenfalls muß mit der Möglichkeit ge- 


rechnet werden, daß beim Einschlagen des Meißelhiebes die 
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Messerspitze abspringt; es soll deshalb hier auch angegeben 
werden, in welcher Weise man sich, falls einem dies begegnet, 
wieder aus der Verlegenheit ziehen kann. 


716. Ehe ich jedoch auf das betreffende Heilmittel selbst 
eingehe, seien mir einige Vorbemerkungen gestattet, um jede 
Mißdeutung auszuschließen. Die Ansichten der einzelnen Fach- 
genossen über das, was bei der Reparatur als „zulässige“ Ab- 
hilfe oder in optima forma als „Pfuscherei“ zu betrachten sei, 
sind nicht nur unendlich verschieden, sondern sie wechseln 
auch bei dem einzelnen Individuum im Laufe der Jahre, teils 
infolge persönlicher Einflüsse, teils aber auch infolge der sich 
verändernden Zeitverhältnisse. Vor vierzig Jahren kätten min- 
destens fünfzig, wahrscheinlich aber achtzig oder neunzig Pro- 
zent aller deutschen Uhrmacher denjenigen für einen Pfuscher 
erklärt, der eine beschädigte Malteserkreuz-Stellung aus einer 
Taschenuhr einfach wegwarf, obwohl diese sonst ganz 
schätzenswerte, ja kaum entbehrliche Vorrichtung — nament- 
lich in sehr flachen Uhren — eines der schlimmsten Schmer- 
zenskinder für den Uhrmacher wie für die Kundschaft war. 
Und heute? Ich glaube nicht fehlzugehen, wenn ich behaupte, 
daß nicht einmal fünf Prozent der heutigen Uhrmacher noch 
so denken. Nicht weil eine andere Generation am Werktisch 
sitz, sondern weil selbst der gewissenhafteste alte Uhr- 
macher den veränderten Zeitläufen Zugeständnisse machen 
muß, zu denen er sich vor einigen Jahrzehnten nie und nim- 
mermehr verstanden hätte. 


717. Außerdem kommen in jeder Werkstatt Arbeiten vor, 
die man wohl ausführt, von denen man aber nicht gern spricht, 
und die man noch weniger in einer Fachschrift veröffentlichen 
möchte. Dazu gehört z. B. das Löten mit Zinn, das mancher 
Uhrmacher in Bausch und Bogen als Pfuscherei verdammt, ob- 
wohl unter den 17000 Uhren-Reparatur - Werkstätten in 
Deutschland sicherlich keine 50 sind, die ganz ohne Lötsäure 
und Zinn auszukommen vermöchten. Man kann eben nicht 
immer so arbeiten, wie es einem als Ideal vorschwebt; sonst 
dürfte kein Rad gestreckt, keine Federstellung angewandt, 
ja kaum ein Loch gefüttert werden. Man ist aber in der 
Zwangslage, solche „Flickereien“ machen zu müssen, weil der 
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Kunde so billig als möglich bedient sein will und die Uhr den- 
noch gehen, und zwar richtig gehen soll. 


718. Wenn ich also im nachstehenden eine Arbeitsme- 
thode beschreibe, die vielleicht einigen „Puritanern“ in unserem 
Fache etwas gewagt oder gar unzulässig erscheinen mag, so 
tue ich es in der Überzeugung, ungezählten anderen damit einen 
Dienst zu leisten. Wer etwa bei sich denkt: „So etwas tut 
man wohl, aber man beschreibt es nicht öffentlich“, den 
möchte ich bloß darauf hinweisen, daß die weitaus meisten 
der dem Uhrmacher zur Reparatur gebrachten Taschenuhren 
mittlerer bis ganz geringer Sorte sind, für deren Instandsetzung 
der Kunde nicht viel anlegen will, daß also der Uhrmacher 
darauf sehen muß, so rasch als möglich mit der Arbeit fer- 
tig zu werden und sie trotzdem so gut auszuführen, daß sie 
dem Zwecke vollständig entspricht. In diesem 
Sinne ist das ganze vorliegende Buch geschrieben, und von 
diesem Standpunkt aus bitte ich, das nachstehende Verfahren 
zu betrachten, das jene beiden Bedingungen vollauf erfüllt. 
Daß der verständige Uhrmacher es bei einer feinen Uhr, die 
diesen Namen verdient, nie anwenden wird, wie ich selbst es 
in solchen Fällen nicht angewandt habe, ist selbstverständlich. 


719. Dieses Verfahren, das Messer zu verlän- 
gern, wenn es von vornherein zu kurz war oder durch Ab- 
spalten der Spitze zu kurz geworden ist, besteht in folgendem : 
Man läßt die Ankergabel an der Spitze weißblau an, um sie 
leichter bearbeiten zu können, und feilt danach die Messer- 
spitze bis zu den Gabelhörnern herunter so weit zurück, daß 
der weggefeilte Teil ungefähr ein gleichseitiges Dreieck bildet. 
Alsdann bohrt man dicht hinter dem Gabeleinschnitt ein klei- 
nes Loch in die Gabel und steckt einen gehärteten, dunkelblau 
angelassenen, etwas konischen Stahlstift hinein, den man ge- 
nau passend sorgfältig auf dem Steckholz zugeschliffen hat. 
Das Ganze sieht dann so aus, wie Fig. 231 dies stark vergrößert 
darstellt, wobei der Stift oben abgebrochen gezeichnet ist. 


720. In Wirklichkeit kneift man den mindestens 2 bis 3 cm 
langen Stift noch nicht ab, sondern beläßt ihn vorläufig im 
Stiftenklöbchen, reinigt ihn in Benzin sorgfältigst vom anhaf- 
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tenden Öl, macht auch die Messerspitze und die Gabel mit der 
Feile frisch, und läßt nunmehr eine Spur von Zinnlot anfließen, 
wobei man das Ganze 
mit dem Stiftenklöbchen 
über die Spiritusflame 
hält. Das Zinnspänchen 
darf höchstens '/» eines 
’ Stecknadelkopfes groß 
sein, denn es braucht ja 
nur den schmalen Spalt 
zwischen m und s auszu- 
füllen; es schmilzt fast 

i augenblicklich, ohne daß 
he die Gabel auch nur hell- 
gelb anliefe, sofern man sie augenblicklich nach erfolgtem 
Fluß aus der Flamme entfernt. 


721. Man braucht nur noch die Reste der Lötsäure sorg- 
fältig mit der Seifenbürste abzuwaschen, den Stift oben mit 
der Oberfläche des Messers und unten mit der unteren Fläche 
der Gabelhörner flach abzukürzen, ihn vorn wieder messer- 
artig zuzuschärfen, leicht abzurunden, und das Ganze sauber 
zu schleifen und zu polieren, um tatsächlich das gleiche Re- 
sultat zu haben, als ob man eine neue Ankergabel angefertigt 
hätte. Der Unterschied ist nur der, daß die Anfertigung einer 
neuen Ankergabel, je nach Ausführung, dem Arbeiter zwei 
bis vier Stunden Zeit wegnimmt (wozu vielleicht noch der 
Gang zur Furniturenhandlung kommt), während der gleiche 
Arbeiter bei obigem Verfahren in fünfzehn Minuten zum Ziele 
gelangt. 


722. Von der Lötung ist, sofern die Sache richtig gemacht 
wurde, nichts zu sehen. Ich glaube daher, daß nie- 
mand Bedenken zu tragen braucht, die so praktische und dabei 
den Zweck vollkommen erfüllende Methode anzuwenden. Je- 
denfalls ist dieses Verfahren weit empfehlenswerter als das 
seitliche Ansetzen eines Stahlstreifens an die von einer 
Seite abgeschrägte Messerspitze. Trotz der größeren Fläche 
hält nämlich diese aufgelötete Platte lange nicht so fest, wie 
der eingebohrte Stift, der bloß deshalb nicht durch 
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Nieten befestigt werden kann, weil nach dem Gabeleinschnitt 
hin nicht genügend Material („Fleisch“) an der Gabel vorhan- 
den ist. — 


723. Die vorstehenden drei Beispiele aus der Praxis dürf- 
ten wohl genügen, um zu zeigen, daß bei fehlerhaften Anker- 
gängen kein Fehler beseitigt werden darf, bevor man sich 
nicht überzeugt hat, ob nicht mit jenem Fehler ein zweiter und 
dritter derart zusammenhängt, daß diese letzteren entweder 
durch richtige Wahl der Abhilfe des ersten Fehlers mit besei- 
tigt werden können oder umgekehrt dadurch noch schlimmer 
werden. Ist es durch geeignete Abhilfe möglich, mehreren 
Fehlern gleichzeitig abzuhelfen, dann wird der alles richtig 
übersehende Arbeiter sofort diesen besten Weg ausfindig 
machen und dadurch unter Umständen sehr viel Zeit sparen. 
Stehen sich dagegen zwei oder drei Fehler derart entgegen, 
daß durch Abhilfe des einen der andere sich verschlimmert, 
so muß der tüchtige Arbeiter genau wissen, in welcher Weise 
er trotzdem die Fehler einzeln beseitigen kann, oder welcher 
von beiden der schlimmere ist; dann wird er wohl oder 
übel den weniger gefährlichen Fehler weiter bestehen lassen 
und dabei jedenfalls weit besser fahren, als wenn er den klei- 
neren Fehler beseitigt, um — vielleicht unbewußt — einen 
größeren noch zu verschlimmern oder erst durch seine ver- 
kehrte Arbeit hervorzurufen. Ganz besonders möchte ich hier- 
bei nochmals auf die Gefährlichkeit eines zu kurzen Messers 
hinweisen. Die Funktion der Sicherung muß unter allen Um- 
ständen tadellos sein; lieber gebe man dafür mehr verlorenen 
Weg als unbedingt nötig. 


724. Wir wollen nun zum Schluß nochmals alle Fehler 
und ihre Abhilfe kurz rekapitulieren und nötigenfalls hier und 
da etwas ergänzen, wobei hauptsächlich angegeben werden 
soll, welche Fehler ganz unstatthaft sind. 


725. Die Gangtiefe ist unter allen Um- 
ständen richtig zu stellen. Dies kann mitunter dadurch ge- 
schehen, daß man das Gangrad näher an den Anker heran- 
rückt; meistens aber wird der Anker auf der Gabel versetzt 
werden müssen, obwohl dadurch sein Drehpunkt an eine an- 
dere Stelle gerückt wird. Die Verschiebung macht ja so we- 
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nig aus, daß sie kaum in Betracht kommt. Wie das Versetzen 
des Ankers bei Ankergängen in gerader Linie am besten ge- 
schieht, wurde in den Abschnitten 660 und ff. geschildert. Bei 
Ankergängen im rechten Winkel muß der Anker durch Biegen 
und Nachfeilen der Stellstifte (662 bis 668) versetzt werden. 


726. Falsche Höhenstellung des Gangrades 
(wenn nämlich dessen Zähne nicht richtig auf den Anker- 
steinen laufen) ist durch Unterlegen eines Scheibchens unter 
den Anker (falls dieser höher gestellt werden soll) oder durch 
Zurückdrehen des Ankerwellen-Ansatzes (falls der Anker 
weiter abwärts zu stehen kommen soll) zu berichtigen, so- 
fern sonst alles richtig ist. In solchen Fällen da- 
gegen, in denen auch die Gangtiefe falsch ist 
(vergl. 635, Fehler 1 und 3), muß dieser Fehler meistens durch 
eine andere Stellung des Gangrades berichtigt werden. Un- 
ter allen Umständen müssen die Gangradzähne auf 
der Mitte der Ankersteine laufen. 


727. Streifungen des Gangrades im Innern 
des Ankers oder oben am Mittelteil der Gabel müssen selbst- 
verständlich ebenfalls unbedingt verhütet werden; es muß so- 
gar allenthalben ganz reichlich Platz sein (siehe Ab- 
schnitt 582 bis 586). 


728. Ungleicher Abfall ist einer derjenigen Feh- 
ler, die bis zu einem gewissen Grade unschädlich sind; eigent- 
lich gefährlich wird die Sache nur, wenn der Abfall an einer 
Stelle zu knapp ist. Durch das Gegenteil (zu reichlichen Nach- 
fall) geht wohl ein Teil der Antriebskraft verloren, daran bleibt 
aber die Uhr noch lange nicht stehen. Der sorgfältige Arbeiter 
wird aber den Abfall wenigstens so gleichmäßig als möglich 
machen, nötigenfalls durch Versetzen der Ankersteine (675 
bis 679). 


729. Falsches Gleiten der Radzähne auf 
den Hebesteinen (591) ist ebenfalls einer der weniger schlim- 
men Fehler, soll aber von dem Reparateur mindestens zuver- 
lässig erkannt werden, schon deshalb, weil er sich mitunter 


(vergl. 677, Fig. 218) mit einem zweiten Fehler zusammen sehr 
leicht beseitigen läßt. 
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750. Der Anzug ist wieder ein sehr wichtiger Faktor 
für gutes Funktionieren der Ankerhemmung. Er darf, wie 
schon früher bemerkt (597), unter keinen Umständen fehlen. 
Ist er zu stark, so wird dadurch die Auslösung erschwert 
(namentlich bei sehr leichter Unruh); man halte also hier die 
goldene Mitte, sorge aber hauptsächlich dafür, daß der An- 
zug nicht zu schwach ist. Bei der Abhilfe ist genau zu unter- 
suchen, ob ungenügende Neigung der Ruheflächen am Anker 
oder falsche Form der Radzähne die Schuld trägt. 


751. Liegt dem Fehler die erstere Ursache zugrunde, so 
wird man in den meisten Fällen durch Verschieben des betref- 
fenden Ankerhebesteins (677, Fig. 218) zum Ziele gelangen. 
Es kommt jedoch nicht allzu selten vor, daß dadurch die Hebe- 
fläche eine unrichtige Stellung erhalten, also ein neuer Fehler 
entstehen würde. In solchen Fällen bleibt nichts übrig, als 
entweder eine neue Steinpalette einzusetzen, bei der die Ruhe- 
mit der Hebefläche einen spitzeren Winkel als bei der alten 
bildet, oder die Ruhefläche des Ankers in einen stärkeren Zug- 
winkel zurückzuschleifen. Hierzu bedarf es eines besonderen 
Maschinchens, das in Fig. 232 (Abschnitt 742 und ff.) abgebil- 
det ist. 


752. Ist kein Anzug vorhanden, weil die Gangradzähne 
verschliffen sind, so wird man durch Nachschleifen fast niemals 
seinen Zweck erreichen; am besten setzt man gleich ein neues 
Rad ein. 


753. Der verlorene Weg muß deutlich wahrnehm- 
bar, aber möglichst klein sein. Sehr häufig muß mehr ver- 
lorener Weg gegeben werden, als dies theoretisch vorge- 
schrieben ist, nämlich dann, wenn auf andere Weise keine ge- 
nügend sichere Funktion des Messers erzielt werden kann. So 
wenig erwünscht es also ist, den verlorenen Weg größer als 
unbedingt nötig zu bemessen, so bleibt doch keine andere 
Wahl, wenn im anderen Falle das Messer zu kurz gemacht 
werden müßte (vergl. auch 734). Dieser Fall kann jedoch, 
wohlgemerkt, nur bei Ankergängen ohne Doppelrolle eintreten ; 
bei jedem Ankergang mit Doppelrolle ist 
unbedingt der verlorene Weg so klein zu 
halten, als es die Rücksicht auf unbedingt 
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sicheren Abfall der Radzähne von beiden 
Ankerklauen eben noch gestattet. 


7354. Zu bemerken ist ferner, daß die Gangtiefe (vergl. 
die Abschnitte 577 und 578) durch die etwa nötig gewordene 
Vergrößerung des verlorenen Weges über das übliche Maß in 
keiner Weise beeinflußt werden darf. Ist z. B. der verlorene 
Weg und die Funktion des Messers in Ordnung, und zwar so, 
daß das Messer auf keinen Fall kürzer gemacht werden darf, 
und steht dabei der Gang zu tief, so wird durch Seich- 
terstellen des Ganges zwar der neue Fehler entstehen, daß der 
verlorene Weg zu groß wird; trotzdem wäre es verkehrt, den 
Gang zu tief zu belassen in der Meinung, daß dadurch kein 
Schaden entstehe, da ja die Ankerbewegung innerhalb der Be- 
grenzung doch die gleiche bleibe wie vorher, also schließlich 
die Gangzähne doch mehr Ruhe als nötig hätten. Letzteres 
ist zwar richtig; allein es ist doch ein Unterschied, ob die zu 
große Ruhe dadurch entsteht, daß der verlorene Weg zu groß 
ist, oder dadurch, daß schon von vornherein die Gangradzähne 
zu tief in den Anker einfallen. Letzterer Fall ist der un- 
günstigere. Deshalb beurteile man also den verlorenen Weg 
(592 und ff.) ganz unabhängig von der Gangtiefe, die unbedingt 
richtig zu halten ist, dafür aber umsomehr in Verbindung mit 
der Wirkung der Sicherheitsspitze (des Messers). 


755. Die Funktion des Messers (617 und ff.) 
ist ganz besonders sorgfältig zu prüfen und muß durchaus 
sicher sein, selbst auf Kosten eines etwa zu großen ver- 
lorenen Weges (vergl. 734). Das Zuschärfen des Messers ge- 
schieht am besten mit einer Ansatz-Viereckfeile, deren glatte 
Seite man auf den Gabelhörnern aufliegen läßt. Die Spitze des 
Messers ist leicht abzurunden und zu polieren, damit es nicht 
an der Sicherheitsrolle anhaften kann. 


756. Die richtige Weite der Gabel ist einer 
der bedeutendsten Faktoren für den guten Gang der. Uhr. Eine 
Klemmung des Hebelstiftes (der Ellipse) in der Gabel darf 
schon gar nicht vorkommen ; aber ebensowenig darf der Hebel- 
stift in der Gabel schlottern; der Stift muß mit möglichst 
wenig, aber doch merklicher Seitenluft in die Gabel passen. 
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Da das Erweitern oder Verengern der Gabel auf die übrigen 
Funktionen des Ganges ganz ohne Einfluß bleibt, so darf ein 
Fehler in dieser Beziehung unter keinen Umständen geduldet 
werden (vergl. 640 bis 644). 


737. Der richtige Eintritt des Hebelstifts 
in den Gabeleinschnitt ist eine der allerwichtigsten 
Bedingungen für den guten Gang der Uhr. Leider ist gerade 
die Beobachtung dieser Funktion eine der schwierigsten Auf- 
gaben. Der noch wenig geübte Arbeiter lasse sich keine 
Mühe verdrießen, bis er durch größte Aufmerksamkeit und 
Ausdauer genau beobachten gelernt hat, ob der Hebelstift rich- 
tig einfaßt, d. h. der Gabeleinschnitt weder zu lang, noch zu 
kurz ist (vergl. die Abschnitte 609 bis 616). 


758. Alle Streifungen, z.B. des Hebelstiftes an der 
Innenfläche der Gabelhörner oder auf dem Boden der Platinen- 
ausdrehung, der Messerspitze im Ausschnitt der Sicherheits- 
rolle usw. (vergl. die Abschnitte 626 bis 269) müssen unbe- 
dingt beseitigt werden, und zwar muß überall 
reichlich Platz zum freien Vorbeigehen der betreffenden 
Teile vorhanden sein. 


739. Beim Zusammensetzen der reparierten und 
gereinigten Uhr ist nochmals jeder einzelne Teil darauf hin zu 
prüfen, ob er sich nicht klemmt, weder zuviel noch zu wenig 
Zapfen- und Höhenluft hat, nirgends streift, usw. Der beste 
Prüfstein für einen sorgfältigen Arbeiter ist es aber, ob er in 
diesem letzten Stadium seiner Arbeit noch hier und dort her- 
umflicken muß, oder nicht. Wer vorher wirklich genau alles 
durchgesehen und berichtigt hat, soll beim Zusammensetzen 
trotz peinlichster Nachprüfung nichts mehr zu än- 
dern haben. 


740. Wer es erst soweit gebracht hat, daß dies zutrifft, 
braucht dann nicht mehr gespannt darauf zu sein, ob seine 
Uhr nach dem Aufziehen flott oder flau ausschwingen wird; 
er weiß es, daß sie einen schönen Gang machen muß, 
selbst wenn sie nur einen halben Umgang aufgezogen ist. 
Horcht er sie zum Schlusse noch ab, dann darf dies höchstens 
aus alter lieber Gewohnheit geschehen, oder zu dem Zwecke, 
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um sich an dem klaren Tik-tik-tik eine Minute lang zu er 
freuen, nicht aber zu dem Zwecke, um jetzt noch Fehler her- 
auszuhorchen: Der Reparateur muß einfach ganz 
sicher sein, daß eigentliche Fehler nicht 
mehr vorhanden sind, höchstens solche unschädliche 
Mängel, deren Abhilfe er aus wichtigen Gründen bewußt 
unterließ. 


741. Beim Zusammensetzen darf nicht übersehen werden, 
daß auch der Gabeleinschnitt ein wenig eingefettet werden 
muß. Doch darf das Öl nicht tropfenweise an diese 
Stelle gegeben werden, so daß es womöglich an die Messer- 
spitze läuft und diese klebrig macht. Am besten gibt man das 
Öl mit der fein zugeschnittenen Spitze eines Putzholzes, in die 
das überflüssige Fett schnell einzieht. Unterläßt man diese ge- 
linde Ölung, so bildet sich in dem Gabeleinschnitt infolge der 
Reibung des Hebelstifts schon nach kurzer Zeit Rost, den 
man beim Zerlegen des Uhrwerks in Form einer ganz feinen 
rotbraunen Staubschicht auf der Werkplatte unter der Gabel 
vorfindet, und der natürlich eine dauernde Regelmäßigkeit im 
Gange der Uhr ganz ausschließt. — Nur bei goldenen An- 
kergabeln kann dieses Einfetten unterbleiben. 


742. Zum Schlusse möge hier noch die Abbildung und Be- 
schreibung eines Maschinchens zum Nachschleifen der Anker- 
hebesteine, das in No. I des Jahrgangs 1902 der Deutschen 
Uhrmacher-Zeitung veröffentlicht wurde, Platz finden. Auf 
der Abbildung, Fig. 232, sind, um sie in natürlicher Größe 
ausführen zu können, die als Stütze für die Hand dienende 
Laufstange (L) und der lange Hebel N abgebrochen darge- 
stellt. Das Maschinchen besteht zunächst aus dem gegossenen 
Gestell GHL, dessen Teil @ als Lager für die Welle der 
Schleifscheibe S dient. Am hinteren Ende der Welle ist die 
Schnurrolle R und ein Knopf E angebracht, mittels dessen man 
beim Gebrauch die Angrifisfläche der Schleifscheibe gegen die 
Ankerpalette drückt, während die Feder F dazu dient, das 
Ganze wieder von dem Arbeitsstück abzuziehen, sobald der 
Druck auf den Knopf E aufhört. Die Schleifscheibe S besteht 
aus Kupfer, in das feinster Diamantstaub eingeschlagen ist. 
Beim Gebrauch des Maschinchens braucht man dann nur noch 
Öl an die Schleifscheibe zu geben. 
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745. Aus dem rechtwinklig von dem Hauptgestell GL 
sich abzweigenden Arm H erhebt sich ein viereckiger Pfei- 
ler P, der gabelförmig von dem hinteren Ende N: des langen 
Hebels NN! umschlossen wird. Durch die Gabel: N: und den 
Pieiler P geht ein starker Stift D, so daß das Ganze ein Ge- 
lenk bildet, mit dem Stift D als Achse, um die der Hebel N Ni 
drehbar ist. 


Fig. 232 
Maschinchen zum Nachschleifen der Ankerhebesteine 


744. Etwa in der Mitte des Hebels N N! sitzt ein flacher 
Träger C, auf dem eine zweiteilige Klemme K angebracht ist. 
Die beiden miteinander fest verbundenen Teile C und K sind 
um eine Schraube drehbar und können vermittels des Klemm- 
hebels M in jeder beliebigen Stellung festgestellt werden. 
Zwischen die beiden Backen der Klemme K kommt der zu be- 
arbeitende Anker zu liegen, der in geeigneter Lage mittels der 
Schraube s beiestigt wird. 


745. Im Ruhezustande befindet sich der Hebel NN: ein 
wenig unterhalb der Achse der Schleifscheibe S, beim Arbei- 
ten wird er gleich einer Wippe um den Scharnierstift D auf 
und nieder bewegt. Die richtige Entfernung des Hebels N Ni 
(beziehungsweise der Klemme K mit dem darin eingespannten 
Anker) von der Schleiischeibe S wird dem ersteren durch die 
Stellschraube B erteilt, die durch einen auf dem Hebel N N: 
sitzenden Pfeiler A geht. 
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746. Über die Anwendungsweise dieses Werkzeugs ist 
nach dieser genauen Beschreibung kaum noch etwas zu sagen. 
Denn es versteht sich wohl von selbst, daß der Anker so in die 
Klemme K eingespannt werden muß, daß die Schleifscheibe 8 
beim Vorschieben in der richtigen Richtung auf die zu än- 
dernde Hebe- oder Ruhefläche trifft. Um dabei recht bequem 
verfahren zu können, ist der Stift D mit einem Kopf versehen, 
so daß man ihn herausziehen und damit den ganzen Hebel N N! 
vom Gestell loslösen kann. Wenn nun der Anker richtig sitzt, 
versetzt man die Schleifscheibe S in schnelle Umdrehung, 
drückt sie mittels des Knopfes E gegen den Hebestein und be- 
wegt gleichzeitig die Wippe N N! auf und nieder, wodurch die 
bearbeitete Fläche die erforderliche leichte Rundung erhält. 


Die Roskopf-Uhr 


747. Der heute allenthalben sich bemerkbar machende 
Zug nach Billigkeit hat gewissen Taschenuhren sehr geringer 
Qualität, die indessen immer noch gang- und leidlich regulier- 
fähig sind, eine große Verbreitung verschafft. Eine der ersten 
Uhren dieser Art war die von dem schweizerischen Uhren- 
fabrikanten Georg Friedr. Roskopf (1813—1889) kon- 
struierte und in den siebziger Jahren stark in den Handel ge- 
langte Taschenuhr mit unvergoldeten Werkplatten, ungehär- 
teten Schrauben und ganz einfachem Stiftenankergang. Das 
Laufwerk hatte bei dieser Uhr ein Rad weniger als sonst (und 
deshalb hatte die Unruh auch eine andere .Schwingungszahl). 
Alle Loch- oder Hebesteine waren weggelassen, nur zwei Deck- 
steine für die Unruhzapfen waren geblieben. Die Unruh war 
dünn und leicht gehalten, die Unruhzapfen waren dafür um so 
stärker; dadurch wurde die Uhr gegen Fall und Stoß bedeu- 
tend weniger empfindlich als andere Taschenuhren. Die 
Räder vom Minutenrade ab waren sehr dünn gehalten ; dadurch 
arbeiteten sich die etwa in die Eingriffe geratenen Schmutz- 
teilchen von selbst wieder heraus. Durch alle diese Eigen- 
schaften wurde die Roskopf-Uhr, trotzdem sie anfänglich viel- 
fach angefeindet wurde, bei Arbeitern, Jägern, überhaupt allen 
Leuten, die auf ihre Uhr wenig acht geben können und des- 
halb auch nicht viel Geld dafür ausgeben wollen, beliebt und 
erlangte eine sehr starke Verbreitung, die sich noch weiter 
steigerte, als die auf der Original-Roskopf-Uhr ruhenden 
Patente abgelaufen waren. Jetzt bemächtigten sich nämlich 
eine ganze Anzahl weiterer Fabrikanten der guten Idee, ahm- 
ten die Originaluhren mit mehr oder weniger Glück nach, drück- 
ten den ohnehin schon billigen Preis noch weiter herunter und 
überschwemmten ganze Länder mit diesen billigen, aber wie 
gesagt, immerhin noch als Zeitmesser durchaus brauchbaren 
Erzeugnissen. Der Name „Roskopf-Uhr“ aber verblieb bis 
heute allen diesen verschiedenartigen Fabrikaten, soweit sie 


Ursprung der 
Roskopf-Uhr 


Nach« 
ahmungen der 
Roskopi-Uhr 


Der 
Roskopf-Gang 


Besonder- 
heiten des 
Stiltenganges 


504 Die Roskopf-Uhr 


das Hauptmerkmal der Originaluhr, nämlich den Stiften« 
ankergang, beibehielten. 

Ganz nebenbei sei bemerkt, daß die Nachahmungen an 
die Original-Roskopf-Uhr, obwohl diese bei ihrem ersten Auf- 
tauchen vielfach als Schund bezeichnet wurde, in keiner Weise 
heranreichen, was die Güte der Ausführung betrifft; ein Fa- 
brikant wollte eben immer den anderen im Preise ünterbieten, 
und das konnte schließlich nur noch auf Kosten der guten Aus- 
führung geschehen. 


748. In früheren Jahren war die Roskopf-Uhr in Deutsch- 
land ziemlich wenig verbreitet; während der Kriegsjahre hat sie 
aber auch bei uns eine große Verbreitung erlangt, so daß es 
gerechtfertigt erscheint, dieser Uhr ein besonderes Kapitel in 
dem vorliegenden Buche zu widmen, umsomehr als nament- 
lich die Hemmung ihre Besonderheiten hat, die der Reparateur 
genau kennen muß, wenn er mit der Reparatur sicher und vor 
allen Dingen trotzdem schnell zustande kommen will. 
Bei derartig billigen Uhren lohnt es sich ja noch weniger als 
sonst, die kostbare Zeit unnötig zu vertrödeln. Aber ordent- 
lich gehen soll die Uhr eben doch; also heißt es hier fast noch 
mehr als bei anderen Uhren: zielbewußt und prak- 
tisch arbeiten. Nur kein planloses Herumprobieren ! 


749. Zunächst müssen wir uns mit der Hemmung genau 
vertraut machen, also dem schon genannten Stiftenankergang, 
der wegen seiner ausschließlichen Anwendung in den Roskopf- 
Uhren auch vielfach „Roskopf-Gang“ genannt wird. Dies 
ist jedoch nicht angebracht, da der Gang keineswegs von Ros- 
kopf erfunden, sondern nur von ihm erstmals in großem Mat3- 
stabe für Taschenuhren angewendet worden ist. In den 
Amerikaner-Weckern ist er ja ebenfalls vorhanden. 


750. Fig. 233 (Tafel IV) zeigt einen solchen Gang in etwa 
fünffacher Vergrößerung. Die Form des Ankers weicht in den 
einzelnen Fabrikaten etwas voneinander ab, die hier gewählte 
Form ist eine der häufigsten. Zu bemerken ist zunächst, daß 
nicht nur die Stifte im Anker aus Stahl gearbeitet sind, sondern 
meistens auch das Gangrad. Dies bedingt, daß die Gangrad- 
zähne beständig gut unter Öl gehalten werden 
müssen; denn bekanntlich sind die Reibungsverhältnisse 
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unter zwei aufeinander gleitenden Teilen dann am ungünstig- 
sten, wenn sie beide aus dem gleichen Metall gearbeitet sind. 
Aus diesem Grunde wäre es besser, wenn die Ankerstifte aus 
Messing beständen. Da sie indessen aus bestimmten Gründen, 
die wir weiter unten kennen lernen werden, sehr dünn und 
außerdem sehr hoch (lang) sein müssen, so ist anzunehmen, 
daß die nach dieser Richtung wahrscheinlich vorgenommenen 
Versuche fehlgeschlagen sind, und die Messingstifte zu wenig 
widerstandsfähig waren, so daß man notgedrungen bei den 
Stahlstiften als dem kleineren Übel bleiben mußte. 


751. Bei der Beurteilung des Stiftenankerganges kommt 
uns das zustatten, was wir beim gewöhnlichen Ankergange 
im vorhergehenden Kapitel schon gelernt haben. Auch hier- 
bei ist eines der wichtigsten Erfordernisse ein unbedingt 
sicherer Änzug des Ankers (vergl. Abschn. 597). Ferner 
muß auch hier nach dem Abfall des Gangradzahnes der Anker 
noch einen kleinen „verlorenen Weg“ zurücklegen (Ab- 
schn. 595). Der Fall der Gangzähne muß innen und 
außen am Anker gleichgroßsein (Abschn. 587 bis 590). 
Auch alles, was in den Abschnitten 609 bis 625 über das Zu- 
sammenarbeiten des Hebelstiftes mit der Ankergabel oder der 
Sicherheitsspitze mit der Rolle gesagt wurde, trifft hier so 
vollkommen zu, daß wir uns damit gar nicht weiter zu be- 
schäftigen brauchen. Um so notwendiger ist dies aber inso- 
weit, als es den eigentlichen Gang, also das Zusammenwirken 
von Gangrad und Anker betrifft. 


752. Der Stiftenankergang, wie er in den meisten Ros- 
kopf-Uhren angewandt ist, besitzt nämlich die Eigentümlich- 
keit, daß die seitliche Bewegung des Ankers nicht durch An- 
schlagstifte begrenzt ist, sondern dadurch, daß die Ankerstifte 
auf den Zahngrund (die Radzarge) aufiallen. Infolge dieses 
Umstandes muß dieser Gang durchaus anders 
behandelt werden als der gewöhnliche 
Ankergang. 


7553. In unserer Abbildung liegt der Ausgangsstift a des 
Ankers auf Ruhe in der unterschnittenen Vorderecke des Rad- 
zahnes 5. Ein einziger Blick belehrt uns nun schon, warum 
die Ankerstifte sehr dünn sein müssen. Denken wir uns näm- 
lich den Stift a doppelt so dick, dann fühlen wir instinktiv, daß 
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jetzt der Anzug nicht mehr so gesichert sein wird wie vorher. 
Ein verlorener Weg könnte dann vollends gar nicht mehr voı- 
handen sein; denn bei doppelter Dicke würde der auf dem 
Zahngrunde ruhende Stift a nur eben noch knapp an der Ecke 
des Zahns anliegen. Wenn also der Radzahn schon früher an 
diesen dicken Stift a angefallen wäre, so hätte er ihn nicht mit 
der Ruhe-, sondern mit seiner Hebefläche getroffen, und der 
Anker würde in diesem Falle nicht vom Rade angezogen, son« 
dern von ihm weggeschleudert werden, die Uhr also über- 
haupt nicht gehen. 


754. Aber noch ein anderer Grund ist vorhanden, der uns 
zwingt, die Stifte im Anker möglichst dünn zu halten. Da die 
Reichlicher Stifte am Rücken (d. h. gegenüber der Angriffsstelle) nicht ab- 
Fall geflacht, sondern voll rund sind, so geht der ganze Winkel, 
den (vom Radmittelpunkt aus gemessen) die Stiftdicke ein- 
nimmt, für die Hebung verloren. Denn bei der primi- 
tiven Ausführung der vorliegenden Uhren muß ohnehin reich- 
licher Fall vorhanden sein, und dieser wird somit desto größer 
sein müssen, je dicker die Stifte sind. Diesen Umstand muß 
sich der Reparateur fest einprägen und stets vor Augen halten. 
Denn gar oft ist eine Erneuerung der eingeschlagenen Anker- 
stifte nötig, und dabei muß dann streng darauf geachtet wer- 
den, daß sie so dünn als möglich bleiben, weil sonst 
die Sicherheit des Anzuges und vielleicht auch noch diejenige 

des Falles verloren geht. 


755. Der Umstand, daß die Lage der Ankerstifte auf dem 

Zahngrunde des Gangrades den Bewegungswinkel des Ankers 

Besondere bestimmt, erschwert die Einrichtung des Ganges ganz wesent- 
Schwierig- lich. In Fig. 233 (Tafel IV) ist der normale Gang dargestellt. 
keiten er Drehpunkt des Ankers liegt hier auf dem Schnittpunkt der 
beiden Tangenten, die man sich von den Angriffspunkten der 
Ankerstifte an den Zahnecken nach dem Anker zu gezogen 

denkt. Da die ganze Fabrikation auf diese normale Eingriffs- 
entfernung zugeschnitten ist, so tritt der messingne Hebefinger 

H, der hier an Stelle des sonst üblichen Hebelstiftes vorhanden 

ist, frei in die Ankergabel A ein, und auch die in diesem Gange 

sehr konisch geformte Sicherheitsspitze M läßt die Rolle R frei. 

Dies würde sich jedoch alles ändern, wenn wir den Gang tiefer 

Folgen des setzen, also den Ankermittelpunkt näher an das Gangrad her- 
Tieferstellens anrücken wollten. (Wie wir später sehen werden, ist an die- 
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sen Uhren die Gangtiefe verstellbar) Denken wir uns näm- 
lich den Ankermittelpunkt in Fig. 253 (Tafel IV) auch nur um 
die halbe Zapiendicke näher an das Gangrad herangerückt, so 
ist klar, daß sowohl der Hebefinger H an den Gabelhörnern, 
als auch die Spitze M an der Rolle streifen würde. Der Be- 
wegungswinkel des Ankers würde sich eben durch diese 
Tieferstellung des Ganges sofort merklich verringern. 


756. Umgekehrt bewirkt ein Seichterstellen des Ganges 
eine entsprechende Vergrößerung der Ankerbewegung und da- 
durch ebenfalls wieder Veränderungen in den Funktionen des 
Hebefingers und der Sicherheitsspitze. Deshalb muß man 
beim Stiftengang besonders vorsichtig in der Verstellung der 
Gangtiefe und sich über deren Folgen im voraus klar 
sein. 


757. Eine dieser Folgen ist z. B. auch die Verminderung 
des Anzuges an dem Ausgangshebestift, wenn der Gang seich- 
ter gestellt wird. Fig. 234 (Tafel IV) wird uns dies klar 
machen. Hier sind beide Ankerstifte auf Ruhe liegend ge- 
zeichnet. Wird der Drehpunkt des Ankers in m angenommen, 
was in der vorliegenden Zeichnung geschehen ist, so liegen die 
beiden Angriffspunkte des Gangrades genau auf den Tan- 
genten me und ma. Der Druck des Radzahnes auf den Ein- 
gangshebestift des Ankers erfolgt in der Richtung der Tan- 
gente em (nach m zu); der Druck beim Ausgangshebestift 
erfolgt in der Richtung ma (nach a zu). Ziehen wir nun zwei 
Linien ec und bb in der Richtung der Ruheflächen (Anzug- 
flächen) der Gangradzähne, so bemerken wir, daß die beiden 
Winkel, den diese Linien mit den beiden Tangenten ma und 
me bilden, nämlich die Winkel w und wi, einander völlig 
gleich sind. Dies liegt in der Natur der Sache, weil eben die 
Tangenten zu einem aus ihrem Berührungspunkt nach dem 
Mittelpunkt d des Gangrades gezogenen Radius genau im 
rechten Winkel stehen und es deshalb gleichgiltig ist, ob der 
Radzahn sich gegen den Mittelpunkt des Ankers hin (auf der 
Eingangsseite) oder von ihm hinweg bewegt (auf der Aus- 
gangsseite). 


758. Dies ändert sich aber sofort, wenn wir uns den 
Mittelpunkt m des Ankers an eine andere Stelle verlegt den- 
ken. Ein Tieferstehen des Ganges kommt bei der Roskopf- 
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Uhr kaum vor, weil beim Tieferstellen sehr leicht die Zahn«- 
spitzen am Putzen des Ankers streifen; dagegen findet man 
öfters einen Gang, bei dem die Eingriffsentfernung zwischen 
Gangrad und Anker größer als normal ist, und um uns ganz 
klar zu machen, was daraus entsteht, wollen wir uns den 
neuen Ankermittelpunkt in Fig. 234 (Tafel IV) um ein in Wirk- 
lichkeit unmögliches Stück, nämlich von m nach mt verlegt 
denken. 


759. Natürlich bilden jetzt die beiden Linien e! mt und 
mt a‘, in deren Richtung der Druck der Radzähne nunmehr 
erfolgt, zwar mit den Tangenten (ma und me) auf beiden 
Seiten gleiche Winkel, keineswegs aber mit den 
Ruheflächen der Gangradzähne. Vielmehr ist 
jetzt der Anzugswinkel auf der Eingangsseite von der vor- 
herigen Größe w auf den viel kleineren Winkel ” zusammen- 
geschrumpft, und entsprechend diesem spitzen Winkel ist auf 
dieser Seite der Anzug ganz bedeutend verschärft, so daß die 
Auslösung des Radzahns sehr erschwert sein würde. 


760. Das Umgekehrte ist auf der Ausgangsseite einge- 
treten. Der frühere Anzugswinkel w! hat sich auf den Win- 
kel v! vergrößert, und da dieser Winkel größer als ein rechter 
Winkel ist, so würde hier überhaupt kein Anzug mehr statt- 
finden, sondern eine — wenn auch geringe — Hebung vor- 
handen sein. 


761. Wenn nun auch in Wirklichkeit eine so starke Ver- 
größerung der Eingriffsentfernung, wie sie hier der besseren 
Verdeutlichung halber angenommen wurde, natürlich nicht vor- 
kommen kann, so haben wir durch dieses Experiment doch ge- 
sehen, daß und warum der Anzug des Gangrades am Aus- ° 
gangsstift (vergl. Abschn. 757) geringer, also vielleicht unge- 
nügend wird, sobald der Drehpunkt des Ankers außerhalb 
des Tangentenschnittpunktes m liegt. 


762. Nachdem wir jetzt die Besonderheiten des Stiften- 
ankerganges in der Hauptsache kennen, wollen wir auf die 
bei diesem Gange vorkommenden Fehler und deren Abhilfe 
eingehen. Hierbei ist immer im Auge zu behalten, daß man es 
bei dem vorliegenden, sehr roh gearbeiteten Gange in manchen 
Dingen nicht gar zu genau nehmen darf. Es ist zwar auch 
hier unbedingt deutlicher Anzug des Ankers, eine genau 
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passende (nicht zu weite) Ankergabel usw. erforderlich, auch 
muß die Gangtiefe richtig und der Abfall innen und außen 
gleich groß sein; im übrigen aber muß reichlicher Fall 
und reichlicher Spielraum zwischen Messer und Sicherheits- 
rolle vorhanden sein. Letzteres ist um so zulässiger, als 
die Sicherheitsspitze weit über die Gabel vorsteht und des- 
halb eine sehr kleine Sicherheitsrolle (wie beim Palettenanker- 
gang mit Doppelrolle) vorhanden ist. 


763. Angenommen, wir finden den Fall von der Eingangs- 
klaue erheblich größer als den von der Ausgangsklaue, sonst 
aber den Anzug auf beiden Seiten richtig und auch die 
Gangradzähne richtig auf Ruhe fallend. Wir sehen daraus, 
daß der Anker zu weit ist und müssen ihn verengern. 
Dies ist eine Kleinigkeit, da ja der Körper des Ankers unge- 
härtet ist. Wir legen zu diesem Zwecke einfach den kürzeren 
Ausgangsarm a mit der Stiftseite auf einen etwas unterschnit- 
tenen Amboß (vergl. Fig. 235) und geben auf den Eingangs- 
arm b mit der Hammerpinne einen leichten Schlag. Sollte der 
Anker sehr viel zu weit sein, dann kann 
man die Wirkung des Verengerns noch 
verstärken, wenn man zuvor bei e einen 
kleinen Einschnitt mit einer dünnen 
Schraubenkopffeile einfeilt oder mit einer 
feinen Laubsäge einschneidet. Damit ist der 
Fehler in wenigen Augenblicken beseitigt. 


764. Sollte umgekehrt der Anker zu 
eng sein, also der Nachfall vom Eingangs- 
stift des Ankers zu knapp, vom Ausgangs- 
stift zu groß sein, dann verfährt man in 
gleicher Weise, nur daß man diesmal die 
entgegengesetzte Seite des Ankers zu- 
sammenklopft, also den Arm e (Fig. 255) 
auf den Amboß stützt und mit der Hammer- 
pinne auf den Arm d schlägt. Dadurch 
weichen die Arme a und b auseinander. 


765. Es wurde schon erwähnt, daß 
die Form des Ankers in den verschie- 
denen Roskopf-Uhren voneinander abweicht. Eine die- 
ser Formen, die uns bemerkenswert erscheint, ist in 
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Fig. 236 abgebildet. Dieser Anker erinnert in seiner Form 
an ein Fragezeichen. Der Ausgangshebestift ist hier in das 
eine Ende eines aufgeschnittenen Kreises eingesetzt, und da- 


Fig. 236 


durch ist die Weite des Ankers wie auch in gewissen Grenzen 
die Gangtiefe verstellbar geworden. Denn es ist klar, daß 
man den Anker nach Belieben weiter stellen kann, wenn man 
dem dünnen kreisförmigen Teil bei a eine Biegung nach außen 
gibt, und daß umgekehrt der Anker enger wird, wenn man 
den Kreis an der gleichen Stelle nach innen biegt. Geschieht 
die Biegung dagegen an der mit t bezeichneten Stelle, so ent- 
fernt sich der Ausgangshebestift vom Drehpunkt des Ankers, 
wenn die Biegung nach außen stattfindet; der Gang würde 
also tiefer werden. Umgekehrt würde der Gang seichter, 
wenn man dem Kreise an der gleichen Stelle eine Biegung 
nach innen gäbe. 

Das Biegen geschieht bei diesem sehr roh gearbeiteten 
Anker, ohne daß man ihn aus dem Werkgestell zu nehmen 
braucht, mit Hilfe des in Fig. 243 abgebildeten gabelförmigen 
Werkzeugs (vergl. Abschnitt 779). 


766. Wie bei allen Taschenuhrhemmungen, so kommt es 
auch beim Stiftenankergang darauf an, daß erin der Tiefe 
richtig steht. In den Figuren 237 bis 239 sind deshalb drei 
Gangradzähne in besonders starker Vergrößerung abgebildet, 


Fig. 237 Fig. 238 Fig. 239 


von denen der erste (a, Fig. 237) richtig an den Ankerstift 
angefallen ist, so daß die Ruhefläche den Ankerstift sicher ge- 
faßt hat und dieser in der Richtung des Pfeiles noch einen 
kleinen (in der Abbildung etwas zu groß yeratenen) ver- 
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lorenen Weg zurücklegen kann, ehe er auf dem Radkranz 
zur Ruhe kommt. 

Der zweite Zahn (b, Fig. 238) ist zu tief eingefallen, 
denn hier liegt der Ankerstift schon auf dem Zahngrund auf, Zu tieler 
so daß kein verlorener Weg mehr vorhanden ist. Gang 

Der dritte Zahn (c, Fig. 239) ist mit seiner vorderen Ecke 
gegen den Ankerstift gefallen; dieser Gang steht somit erheb- Zu seichter 
lich zu seicht. Gang 


767. Wir wollen nun die bei dem vorliegenden Gange vor- 
kommenden Fehler einzeln durchnehmen. Stellt sich bei der 
Prüfung des Ganges heraus, daß auf beiden Seiten kein 
verlorener Weg vorhanden ist, dann steht, wie wir 
soeben hörten, der Gang zu tief; es muß also die Eingriffs- 


Fig. 240 


entfernung zwischen Gangrad und Anker vergrößert werden. 
Zu diesem Zwecke ist in den Roskopf-Uhren eine recht prak- 
tische Einrichtung vorhanden, die durch Fig. 240 stark ver- 
größert dargestellt ist. 


768. In die Werkplatte P sind nämlich zwei tiefe Schlitze 
r und r! eingefräst, so daß der Anker samt seinem Kloben auf Verstellen 
einem kleinen dreieckigen Abschnitt p der Werkplatte ge- der Gangtiele 
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wissermaßen isoliert ist. Durch eine winkelförmige Ein- 
fräsung am Rande dieses Dreiecks p ist ferner ein Lappen I 
entstanden, in den eine Stellschraube s eingelassen ist. Bs ist 
nun klar, daß durch Hineinschrauben dieser Schraube der 
Spalt r sich erweitert und damit der Drehpunkt des Ankers von 
demjenigen des Gangrades abgerückt, somit der Gang seichter 
gestellt- wird. Läßt man dagegen die Schraube s nach, so 
federt der Schlitz r wieder zusammen (nötigenfalls keilt man, 
nachdem man selbstverständlich zuvor die Schraube s gänz- 
lich zurückgedreht hat, den zweiten Schlitz r! etwas auf, damit 
diese Federung hervorgerufen wird), und der Gang wird tiefer. 


769. Somit brauchen wir in dem hier angenommenen Falle 
nur die Schraube s etwas anzuziehen, um den bisher fehlenden 
verlorenen Weg augenblicklich herzustellen. Wie alle Spiel- 
räume im Stiftenankergang, so darf auch der verlorene Weg 
nicht gar zu knapp, sondern muß deutlich sichtbar sein. 


770. Sollte durch das Seichterstellen, trotzdem der ver- 
lorene Weg nicht übermäßig groß geworden ist, der neue 
Fehler entstanden sein, daß die Gangradzähne nun nicht mehr 
mit ihrer Anzugfläche, sondern mit der Hebefläche oder 
auch nur mit der von diesen beiden Flächen gebildeten Ecke 
auf die Ankerstiite fallen (ce, Fig. 239), dann sind die Stifte 
zu dick, wahrscheinlich deshalb, weil sie von unkundiger 
Hand erneuert wurden. In diesem Falle setzt man am besten 
einen neuen Anker ein, der ja nicht viel kostet. Ist ein solcher 
nicht erhältlich, dann allerdings müßte man sich entschließen, 
die Löcher auszufüttern, ehe man dünnere Stifte einsetzt; denn 
fest müssen sie sitzen, und das Verengern der Löcher durch 
Punzen kann selbst bei diesen gewöhnlichen Uhren nicht als 
zulässig angesehen werden, umsomehr als es vielleicht noch 
nicht einmal hinreicht, um die Löcher genügend zu ver- 
engern. 


771. Fallen die Gangradzähne von vornherein nicht mit 
ihrer Ruhe- oder Anzugfläche auf die Ankerstifte, sondern mit 
der Ecke (vergl. c, Fig. 239) oder gar mit der Hebefläche, 
dann steht ebenfalls der Gang zu seicht und muß durch 
Zurückdrehen der Gangstellschraube (s, Fig. 240) um soviel 
tiefer gestellt werden, daß die Zähne sicher auf Ruhe 
fallen und der Anker noch ein wenig verlorenen Weg zurück- 
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legen kann, ehe sich seine Stifte auf dem Zahngrunde in Ruhe 
anlegen. 


772. Sollte,der seltene Fall vorkommen, daß die Gangrad- 
zähne richtig mit ihrer Anzugfläche auf die Ankerstifte fallen 
(a, Fig. 237), aber zuviel verlorener Weg vorhanden 
ist, so darf nicht etwa der Gang tiefer gestellt werden, denn 
dadurch würde das Übel noch verschlimmert, weil dann die 
Gangradzähne schon gleich zu tief einfallen würden. In 
solchem Falle lasse man also den ursprünglichen kleineren 
Fehler lieber weiter bestehen. Will man ihn aber durchaus 
verbessern, so kann man es dadurch, daß man dickere 
Stifte einsetzt. Natürlich muß man sich vorher über- 
zeugen, daß trotz der dickeren Stifte nachher noch genügend 
Fall auf beiden Seiten vorhanden sein wird. 


773. Findet man, daß der Anzug auf der Aus- 
gangsseite ungenügend ist, so liegt der in den 
Abschnitten 757 bis 761 geschilderte Fall vor: die Ein- 
griffsentfernung ist zu groß. Da der Anzug un- 
bedingt nötig ist, so muß in diesem Falle der Gang tiefer ge- 
stellt werden. Sollte er nach dem Tieferstellen nicht mehr 
durchgehen, dann müssen beide Ankerstifte herausgeschlagen, 
die Löcher zugefüttert, und etwas näher am Ankermittelpunkt, 
doch in genau gleicher gegenseitiger Entfernung wie vorher 
neue Löcher für die Ankerstifte gebohrt werden. 


774. Der Fall, daß auch am Eingangsstift der 
Anzug zu schwach ist, kommt nur vor, wenn die 
Gangradzähne nicht genügend unterschnitten oder an ihrer 
Anzugfläche abgenutzt sind. In diesem Falle ist ein neues 
Gangrad einzusetzen. 


775. Das Spiel zwischen Gangrad und Anker muß erst 
vollständig in Ordnung sein, ehe wir uns demjenigen von Gabel 
und Hebefinger oder Messer und Rolle zuwenden. Hierbei 
ist wiederum genau das zu beachten, was im Kapitel über 
„Das Berichtigen des Ankerganges“ über den gleichen Gegen- 
Stand gesagt wurde (Abschn. 609 bis 625). 


776. Zunächst muß die Gabel genau passend über den 
Hebefinger (H, Fig. 233, Tafel IV) greifen. Ist die Gabel zu 
weit, so klopft man sie nicht etwa zusammen, sondern man 
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streckt den Hebefinger breiter; da er aus Messing ist, so kann 
er leicht gehämmert werden. Dies ist namentlich in dem 
Falle notwendig, wenn der Hebefinger nicht die in Fig. 253 
(Tafel IV) dargestellte, sondern die früher übliche Form besitzt, 


Fig. 241 Fig. 242 


wie sie in Fig. 241 bei H wiedergegeben ist, und die Gabel 
deshalb zu weit geworden ist, weil der Hebefinger sich stark 
abgenützt hat. In diesem Falle trifft er mit seinem Halse auf 
die Ecke des Gabelhorns, wie dies bei k in Fig. 242 darge- 
stellt ist. 


777. Es ist klar, daß bei der Weiterbewegung der beiden 
Teile am Hebefinger eine sehr schädliche, eingehende Reibung 
entsteht. Eine Uhr, in der dieser Fehler vorhanden ist, schwingt 
sehr schlecht. Es wäre aber verkehrt, an dem Halse des Hebe- 
fingers etwas wegzufeilen. Vielmehr muß das Ende des Hebe- 
fingers, den man zu diesem Zwecke mit der oberen Seite auf 
einen in den Schraubstock gespannten kleinen Flachpunzen 
legen kann, durch Strecken verbreitert werden, bis er wieder 
die bei H in Fig. 241 dargestellte Form erlangt hat. — Bei 
dieser Gelegenheit sei gleich bemerkt, daß an die Ankergabel 
(oder an den Hebefinger) vor dem Einsetzen der Unruh Öl 
gegeben werden muß, umsomehr als die Ankergabel 
gewönhlich sehr rauh ist. 


778. Der Hebefinger muß an beiden Gabelhörnern voll- 
ständig frei vorbeigehen. Sollte dieser freie Durchgang auf 
einer Seite unsicher, auf der anderen Seite aber überflüssige 
Luft vorhanden sein, so biegt man einfach den Stiel der Anker- 
gabel nach derjenigen Seite, wo die Luft zu knapp ist, bis sie 
auf beiden Seiten gleich ist. Sollte alsdann der 
Hebefinger auf beiden Seiten nur unsicher an den Gabel- 
hörnern vorbeigehen, so kürzt man die Gabel ein wenig. 


779. Um die Ankergabel zu biegen, bedienen sich die Ar- 
beiter in den Roskopf-Uhrenfabriken eines gespaltenen 
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Schraubenziehers, wie er in Fig. 243 dargestellt ist. Hiermit 
biegen sie die Ankergabel, ohneden Anker überhaupt 
aus der Uhr zunehmen, nach der gewünschten Seite. 
Ganz gefahrlos erscheint dieses Verfahren zwar nicht, doch 
sei es der Vollständigkeit halber hier mit angeführt. 


Fig. 243 Fig. 244 


780. Die Sicherheitsspitze muß natürlich vollkommen frei 
durch den Einschnitt der Rolle gehen und auch in beiden Ruhe- 
lagen des Ankers die Rolle ganz frei lassen. Da sie sehr lang 
und die Rolle sehr klein ist, so ist die Sicherung gegen unzeit- 
gemäße Auslösung sehr groß, und die Spitze müßte schon sehr 
viel zu kurz sein, ehe diese Sicherung ungenügend wird. 
Kommt dieser Fall dennoch einmal vor, so läßt sich die Spitze 
sehr leicht mit der Hammerpinne strecken, wenn man sich ein 
schmales Ambößchen (a, Fig. 244) bereit hält, das in den Spalt 
der Gabel hineingeht. Dann legt man die Sicherheitsspitze in 
der Weise auf, wie dies in Fig. 244 dargestellt ist, und kann 
sie so von oben her bequem breiter oder länger strecken. 


781. Da im vorliegenden Gange die Sicherheitsrolle aus 
weichem Metall besteht und am Umfange nicht immer sorg- 
fältig poliert ist, so darf das Messer nicht so scharf zugespitzt 
werden wie bei gehärteten, fein polierten Stahlrollen. Die 
richtige Form ist aus Fig. 233 (Tafel IV) zu ersehen. 


782. Sollte die Luft zwischen Sicherheitsspitze und Rolle 
auf einer Seite zu knapp, auf der anderen zu groß sein, und 
geht auch der Hebefinger auf der einen Seite mit knapper Luft 
zu dicht am Gabelhorn, auf der anderen Seite aber mit 
großem Zwischenraume vorbei, so biegt man die Anker- 
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gabel nach der betreffenden Seite. Ist aber der Durch- 
gang des Hebefingers durch die Gabel auf beiden Seiten 
richtig und nur die Luft zwischen Messer und Rolle un- 
gleich, dann beweist dies, daß die Spitze des Messers 
nicht in der Mitte der Gabel steht. Die Spitze muß also ent- 
weder nach der entsprechenden Seite auf der Gabel etwas ge- 
dreht oder etwas nachgefeilt werden. Falls sie dadurch zu 
kurz geworden sein sollte, so strecke man sie auf die im Ab- 
schnitt 780 beschriebene Weise. 


783. Ein nicht gerade häufiger Fehler, der nur bei dem 
Stiftenankergang möglich ist, besteht darin, daß der Eingangs- 
hebestift des Ankers, über den die Unruh hinweg schwingt, 
von unten her an dieser streift, wenn der Anker viel Höhen- 
luft hat und man diese Luft nach oben hin nimmt. Es ist also 
bei jeder Reparatur darauf zu achten, daß zwischen jenem 
Stift und der Unruh reichlicher Zwischenraum 
vorhandenist und die Ankerwelle nicht mehr Höhenluft 
hat als nötig. 


784. Über einen in einer bestimmten Art von Roskopf- 
Uhren anzutreffenden Konstruktionsfehler schreibt 
A. Scholze in der Deutschen Uhrmacher - Zeitung 1918, 
Seite 46: Es handelte sich um eine Iölinige gefällige Uhr 
in Nickel- oder galloniertem Weißmetall-Gehäuse. Die Pla- 
tinen und Kloben waren vergoldet, die Schrauben usw. poliert, 
und Anker und Gangrad hatten je ein Steinfutter im Kloben. 
Alle diese Uhren gingen im Hängen und Liegen tadellos, ver- 
sagten aber in der Tasche. Ihr Fehler war eine zu weit 
ausgeschnittene Sicherungsrolle. Infolge dessen 
konnte die Sicherungsspitze in den Ausschnitt der Rolle ge- 
langen, ehe der Hebefinger die Gabel erreicht hatte. Erhielt 
nun die Uhr in der Tasche gerade während einer Rückwärts- 
schwingung der Unruh einen Gegenstoß, so trat jener Umstand 
ein : der Hebefinger setzte auf das Gabelhorn auf, die Uhr stand I 
Begünstigt wurde der Fehler noch durch eine sehr schwere 
Ankergabel und ein schlechtes Gangrad mit wenig unter- 
schnittenen Zähnen. Nachdem ich die samt der Welle aus einem 
Stück hergestellten Sicherungsrollen weggedreht und durch neu 


angefertigte, richtig berechnete ersetzt hatte, gingen die Uhren 
auch in der Tasche tadellos. 
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785. Auch ein sogenannter „versteckter“ Fehler kommt 
in der vorliegenden Hemmung vor, und zwar gar nicht so 
selten, eben weil er schwer zu finden ist. Wenn nämlich der Ein 
Bewegungswinkel des Ankers klein ist oder wenn der Hebe- versteckter 
finger abgenommen und beim Wiederaufsetzen etwas verhauen en; 
wurde, dann kommt es vor, daß der Rücken des Hebe- 
fingers an einem oder beiden Gabelhörnern 
streift. An diese Möglichkeit muß man bei jeder Uhr den- 
ken und den Gang daraufhin untersuchen. Die Abhilfe ergibt 
sich von selbst: Abfeilen am Rücken des Hebefingers oder 
Kürzen der beiden Gabelspitzen, ohne jedoch die Innenflächen 
der Gabel dabei zu verkleinern. 


786. Bei dieser Gelegenheit sei nochmals daran erinnert, 
daß die beiden Gabelecken (an denen der Hebefinger aus der 
Gabel austritt) unter keinen Umständen abge- Scharfe 
rundet sein dürfen, sondern ganz scharf auslaufen Gabelecken 
müssen. Auch achte man darauf, daß die Innenflächen der Gabel 
einander parallel stehen; auf keinen Fall darf die Gabel nach 
außen breiter werden, eher wäre noch eine gelinde Schwalben- 
schwanzform zulässig, vorausgesetzt daß trotzdem keine 
Klemmung des Hebefingers in der Gabel stattfindet. 


787. Zum Schlusse sei darauf aufmerksam gemacht, daß 
der Stiftenankergang reichlich geölt werden muß. 
Damit sich nun das Öl von den Ankerstiften nicht auf den Reichlich 
Ankerkörper hinunterzieht, wodurch die Gangradzähne nach Öl geben 
kurzer Zeit trocken laufen würden, ist es vorteilhaft, das 
Gangrad möglichst hoch über dem Anker an den 


Fig. 245 


Stiften angreifen zu lassen. Zwischen der unteren Radfläche 
und der oberen Ankerfläche sollte mindestens ein Zwischen- 
raum gleich der Dicke des Gangrades vorhanden sein (vergl. 
Fig. 245). — Damit dürften alle Fragen, die sich bei der Repa- 
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ratur des Stiftenankerganges einstellen könnten, beantwortet 
sein, und wir können nun auf das übrige Werk der Roskopf- 
Uhr eingehen, in dem zeitweise ebenfalls einige besondere 
Fehler vorkommen. 


788. Bei den neueren Systemen hat die Sperrfeder einen 
Kopf, der sich in die Zähne der beiden Aufzugräder legt und 
so die Stelle eines Sperrkegels vertritt. Bei manchen älteren 
Systemen aber ist ein besonderer Sperrkegel vorhanden, der 
sich um einen durch die obere Werkplatte gehenden Zapfen 
dreht und von einer Deckplatte an seiner Stelle gehalten wird. 
Bei solchen Uhren kommt es vor, daß der Sperrkegelzapfen 
zu lang ist und deshalb auf das Federhaus drückt. Ist‘ die 
Uhr schon längere Zeit gegangen, dann sieht man die Spuren 
der Streifung auf dem Federhause. Hat man aber eine neue 
Uhr vor sich, so wird dieser Fehler leicht übersehen; denn 
wenn die Aufzugräder und der Sperrkegel abgeschraubt sind, 
läuft das Federhaus völlig frei. Wenn aber nachher die Uhr 
zusammengesetzt ist, so tritt die Streifung des Sperrkegels 
am Federhause mit ihren schädlichen Folgen sofort ein, ohne 
daß der Reparateur eine Ahnung davon hat. Es ist also bei 
dieser Art von Gesperr streng darauf zu achten, daß der 
Sperrkegelzapfen auf keinen Fall unterhalb 
der Werkplatte vorsteht. 


789. Eine weitere Streifung ist bei den Roskopf-Uhren 
möglich zwischen dem Federhause und der Zeigerstellfeder, 
wenn diese auf der oberen Seite Grat zeigt. Darauf ist zu 
achten und etwaiger Grat durch Abfeilen der Feder oder mit 
dem Stichel zu beseitigen. 


790. Bekanntlich haben die Roskopf-Uhren, wie so viele 
andere Taschenuhren, keine Stellung, sondern ihre Zugfeder 
ist mit einem sogenannten „Zügel“ ausgestattet. Dieser 
Zügel hält sich aber — im Gegensatz zu den meisten anderen 
Uhren — nicht am Federhaushaken oder an Einschnitten im 
Federhausboden und Federhausdeckel fest, sondern „rutscht 
nach“, wenn man die Uhr zu hart aufzieht. Dieser Umstand 
will beachtet sein. 


791. Oft genug kommt es vor, daß der Zügel viel zu früh 
nachrutscht, nämlich wenn die Feder erst bis zur Hälfte oder 
wenig mehr aufgezogen ist. Nimmt man eine solche Feder 


Zu scharfes Federende 319 


heraus, so findet man die Innenwand der Federtrommel ganz 

zerkratzt und abgeschabt, so daß das Ende des Zügels in den 

vier Einkerbungen der Federhauswand nicht mehr haften bleibt. 

Meist liegt dies daran, daß das Federende ganz scharf ge- Zu scharfes 
lassen ist. Dies darf nicht sein, sondern die an der Federhaus- Federende 
wand entlang gleitende Kante des Zügels muß leichtüber- 
poliertsein, ohne daß man ihr jedoch alle Schärfe nimmt. 


792. Sehr viel kommt auf die richtige Länge, 
Form und Stärke des Zügels an. Er muß so lang 
sein, daß er etwas mehr als einen Umgang im Federhause ein- Richtiger 
nimmt, und jedenfalls so stark, daß er die Spannung der Zügel 
Feder bis zu zwei Dritteln auch dann aushält, wenn die Ein- 
kerbungen abgenützt sind. Die richtige Form ist aus Fig. 246 


Fig. 246 


zu ersehen. Hier ist a der Haken, in den das äußere Federende 
eingehängt wird. Bei b und e muß der Zügel die Rundung 
des Federhauses aufweisen. Der dazwischen liegende Teil ist 
flach. Das äußere Ende d ist leicht nach außen gebogen und 
an der AÄngrifisstelle, wie schon bemerkt, ein wenig über- 
poliert, damit es beim Nachspringen die Federhauswandung 
und deren Einkerbungen nicht beschädigt. Ein derart aus- 
geführter Zügel wird seinen Zweck aufs beste erfüllen. 


793. Ab und zu kommt es vor, daß der Federhaken (a, 
Fig. 246) des Zügels abgerissen wird, namentlich dann, wenn 


Fig. 247 


dieser Haken lediglich aus der Federklinge herausgestanzt ist. Ersetzen des 
Um bei der Neuanfertigung dieses Hakens so wenig Zeit als Federhakens 
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möglich zu verlieren, ist in:den Fabriken folgendes (mehr 
praktische als schöne) Verfahren üblich. Man drückt mit der 
Federlochzange ein viereckiges Loch in den Zügel und paßt 
einen vierkantigen Stift ein (s, Fig. 247), den man mit einigen 
Hammerschlägen festschlägt. Dann spannt man ihn auf der 
stärkeren Seite (an welche der Haken kommen muß) so fest 
in den Schraubstock, daß er in eine längliche Form zusammen- 
gequetscht wird (t, Fig. 11) und vernietet ihn auf der anderen 
Seite. Zum Schlusse zwickt man die flachgequetschte Seite 
in passender Länge ab und feilt den Haken zurecht (h, 
Fig. 247). 


794. Auf eine Eigentümlichkeit der Roskopf-Uhren, die 
nicht jedem Reparateur bekannt ist, sei hier noch besonders 
hingewiesen. Bekanntlich sitzt das Viertelrohr lose auf seinem 
Anrichtstift und wird vom Wechselrade aus in Umdrehung 
versetzt. Das Wechselrad ist mit starker Reibung auf einem 
Putzen gelagert, der konzentrisch mit der Federhauswelle fest 
auf dem Federhausboden sitzt, und dieser Putzen ist umge- 
nietet. Das messingne Wechselrad würde sich nun auf seinem 
Messingputzen selbstverständlich mit der Zeit festreiben, wenn 
das Lager nicht geschmiert würde. Hierzu ist aber das feine 
Taschenuhrenöl, weil zu dünn und zu leicht sich verflüchti- 
gend, nicht recht geeignet; in der Fabrik wird deshalb an 
den Ansatz und den Zapfen des Putzens ein konsistentes Fett 
gegeben, ehe der Putzen des Wechselrades umgenietet wird. 


795. Wenn man nun beim Reinigen einer Roskopf-Uhr 
das Federhaus mit dem darin sitzenden Wechselrade in Ben- 
zin legt, so wird jenes Schmiermittel aufgelöst, und da das 
Wechselrad jetzt aufgenietet ist, so kann man kein Fett mehr 
an die Achse geben, namentlich nicht an den Ansatz zwischen 
dem Federhausboden und der unteren Fläche des Wechsel- 
rades. Höchstens kann man von oben her ein wenig Öl 
zwischen die Vernietung fließen lassen, was aber, wie schon 
bemerkt, nicht genügt. Deshalb ist es ratsam, denjenigen Teil 
des Federhauses, an welchem das Wechselrad sitzt — sei es 
nun die Trommel selbst, oder der Deckel — bei der Repa- 
ratur nicht in Benzin, Äther oder dergl. fett- 
lösende Mittel zu legen. 
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796. Schließlich sei noch auf einen Fehler hingewiesen, 
der in dem Zusammenarbeiten von Druckknöpichen und Zeiger- 
stellhebel vorkommt und in Fig. 248 veranschaulicht ist. Wenn 
nämlich die Angriffsfläche e der Zeigerstellfeder, auf die das 
Druckknöpfchen d trifft, eine falsche Richtung hat, dann tritt 
der hier dargestellte Fehler ein: das in seinem Lager meist 
schlotternde Knöpfchen gleitet ab und klemmt sich auf der 


Fig. 248 


Fläche e fest, die hier in der Richtung der Linie b verläuft. 
Die richtige Richtung wäre aber senkrecht zur Druckrichtung « 
des Knöpfchens, also entlang der Linie c. Um diesen Fehler 
zu beseitigen, glüht man das ganze vordere Ende der Zeiger- 
stellfeder aus und richtet die Druckfläche im Schraubstock mit 
einigen Hammerschlägen in die richtige Stellung. Das Härten 
nach dem Richten kann man sich in diesen ordinären Uhren 
ersparen; doch wird man wenigstens die häßliche Anlaßfarbe 
mit der Schmirgelfeile abschleifen. 


Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, a 
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797. Der Zylindergang besitzt nicht in gleichem Maße wie 
der Ankergang die wichtige Eigenschaft der Regulierfähigkeit 
bis zu den denkbar kleinsten Gangabweichungen; die An- 
triebskraft wird bei der Zylinderhemmung weniger gut aus- 
genützt, die Schwingungen der Unruh sind nicht „frei”, son- 
dern müssen sich unter stetiger Berührung der Gangradzähne 
mit dem Zylinder vollziehen ; sie sind infolge dessen auch nicht 
so lebhaft und ausgiebig wie diejenigen einer Ankeruhr. Dar- 
aus allein folgt schon, daß den Unruhschwingungen der Zylin- 
deruhr eine geringere lebendige Kraft innewohnt, und daß sie 
den von außen kommenden Störungen mehr unterworfen sind. 
Immerhin besitzt der Zylindergang genug schätzenswerte 
Eigenschaften, um ihn für billigere Taschenuhren zum bürger- 
lichen Gebrauche geeignet zu machen. Insbesondere trifit es 
sich gut, daß jede Vermehrung oder Verminderung der An- 
triebskraft einen vergrößerten, beziehungsweise verminderten 
Druck der Zylinderradzähne auf dem Zylinder zur Folge hat, 
wodurch ein gewisser Ausgleich entsteht. Ein weiterer Vor- 
zug des Zylinderganges ist die außerordentliche Einfachheit 
der Elemente, aus denen er sich zusammensetzt, und die 
daraus hervorgehende leichte Verständlichkeit für den 'nur 
einigermaßen denkenden Arbeiter. 


798. Trotzdem wird der Zylindergang bei der Reparatur 
häufig recht stiefmütterlich behandelt. Wie oft findet man nicht 
Spuren von Änderungen an Zylindergängen, bei deren Anblick- 
man staunen muß, daß in solcher Weise „Fehlern abgeholfen“ 
wurde! Mag in vielen Fällen die unrichtige Abhilfe der Feh- 
ler nur der Unaufmerksamkeit desjenigen Arbeiters zuzu- 
schreiben sein, welcher die Uhr zuletzt in Händen hatte, so 
drängt sich einem bei solchen Gelegenheiten doch unwillkür- 
lich der Gedanke auf, daß die Zylinderhemmung ungeachtet 
ihrer Einfachheit von manchen Reparateuren noch nicht ganz 
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verstanden wird. Hierzu kommt noch der Umstand, daß 
manche Arbeiter bei den geringfügigsten Abhilfen von Gang- 
fehlern viel zuviel Zeit vertrödeln, weil sie die Sache herzlich 
unpraktisch anfassen. Drängt nun der Prinzipal notgedrungen 
zu größerer Eile, so lassen sie manchen groben Fehler, 
der ihnen fälschlich als von untergeordneter Bedeutung er- 
scheint, mit Wissen stehen, um nur schneller fertig zu werden. 
Im folgenden sollen nun einige Winke gegeben werden, durch 
deren Beachtung auch der weniger Geübte es dahin bringen 
kann, fehlerhafte Zylindergänge schnell und gut in Ord- 
nung zu bringen, sofern nur Zylinderrad und Zylinder über- 
haupt brauchbar, d. h. von richtiger Größe und unbeschädigt, 
also nicht etwa durch verkehrtes Arbeiten schon verpfuscht 
sind. 

799. Solche Spuren findet man leider häufig genug, und 
das ist auch einigermaßen erklärlich, wenn man berücksichtigt, 
daß es für den noch unerfahrenen Arbeiter nicht so ganz leicht 
ist, stets die richtige Methode zu finden, um einem bestimmten 
Fehler abzuhelfen. Fast jeder einzelne Fehler läßt sich 
auch beim Zylindergang auf mehrere verschiedene Arten be- 
seitigen, von denen meistens nur eine einzige für den ge- 
gebenen Fall die richtige ist (vergl. 654). Ein Beispiel wird 
dies am besten erläutern. 


800. Wenn z. B. das Zylinderrad nicht frei durch den Ein- 
schnitt (die Passage) des Zylinders geht, so daß die Ausgangs- 
lippe des Zylinders auf dem Radkranz streift, so darf man diesem 
Fehler durchaus nicht immer dadurch abhelfen, daß man den 
Zylinder einfach höher stellt; vielmehr sehe man erst genau 
nach, ob der Raum zwischen Unruh und Minutenrad das 
auch erlaubt, und ob das Zylinderrad nicht ohnehin zu hoch 
steht, so daß es in der Ausdrehung seines Klobens streift. Im 
letzteren Falle richtet man viel besser das Zylinderrad ein 
wenig nach unten (die Art und Weise, wie diese Arbeit ganz 
gefahrlos ausgeführt werden kann, wird im Abschitt 848 u. ff. 
beschrieben). 


801. Jedem, der eine längere Praxis hinter sich hat, sind 
gewiß schon Dutzende von Uhren in die Hände gekommen, 
in welchen erst der Zylinder höher gestellt und die Unruh 


schüsselförmig heruntergebogen, dann der Gang tiefer ge- 
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macht worden war, und dabei — stand das Zylinderrad 
schief, so daß sich seine höchste Stelle dort befand, wo es in 
den Zylinder eingriff. Hätte der Reparateur den Zylinder an 
Ort und Stelle gelassen und einfach das Zylinderrad gerade 
gestellt, so wäre es dadurch von selbst in die richtige Durch- 
gangshöhe gekommen, und zugleich wäre der Gang tiefer"ge- 
worden. Der betreffende Arbeiter hätte sich also das Höher- 
stellen des Zylinders, das so sehr häßliche Herunterbiegen der 
Unruh und das Tieferstellen des Ganges ersparen können; 
genug, mit einem Vierteil der von ihm aufgewendeten Zeit und 
Mühe konnten drei Fehler mit einem Schlage beseitigt werden 
(vergl. auch 605 u. ff). Die Kunst, schnell und gut zu 
arbeiten, beruht einzig und allein auf der Vermeidung jeder 
überflüssigen Arbeit in Verbindung mit schneller und richtiger 
Erkenntnis der tatsächlichen Fehler. 


802. Ich gehe nun zunächst zu der Beschreibung der Art 
und Weise über, in welcher der Zylindergang am besten unter- 
sucht wird, unter besonderer Berücksichtigung derjenigen 
unrichtigen Verfahren, die man dabei am häufigsten an- 
wenden sieht. 


803. Als selbstverständlich setze ich voraus, daß der Ar- 
beiter schon beim Zerlegen der Uhr sich davon überzeugt hat, 
daß nicht etwa der Zylinder stark eingeschlagen (882) oder 
das Zylinderrad aus irgend einem Grunde unbrauchbar ist, 
z. B. weil die Zähne verschliffen sind oder von vornherein eine 
so falsche Form haben, daß nichts mit dem Rade anzufangen 
ist (vergl. Abschnitt 869). 


804. Das Untersuchen der Hemmung erfolgt in der Regel 
zuletzt, nachdem die Eingriffe der Uhr schon in Ordnung ge- 
bracht wurden; die letzte Arbeit wird das Untersuchen (oder 
Berichtigen) des Sekundenrads-Eingriffes gewesen sein, zu 
dem wir noch die übrigen Räder des Laufwerks, bis zum 
Minutenrade einschließlich, und dann den Zylinder einstellen. 
Nun benutzen wir wiederum das in Fig. 176 (Abschn. 575) ab- 
gebildete Antriebsfederchen, um die Zylinderradzähne mit dem 
nötigen Druck auf den Zylinder einwirken zu lassen. Beim 
Zylindergang ist es nämlich besonders untunlich, nur das Zylin- 
der- ınd Sekundenrad einzusetzen und nun an den Kreuz- 
schenkeln des letzteren mit einem Putzholz zu treiben. Ab- 
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gesehen davon, daß man zum Halten des Putzholzes mehrere 
Finger braucht — wodurch die ganze linke Hand zu weiterer 
Arbeit untauglich wird —, ist auch der am Sekundenrad 
wirkende Druck bei diesem Verfahren viel zu stark. Dadurch 
federn die Zylinderzapfen rückwärts, und die Zylinderrad- 
zähne fallen früher von den Zylinderlippen ab, als dies nach- 
her, wenn die Uhr im Gehen begriffen ist, der Fall sein wird. 
Wenn man praktisch verfahren will, so muß man die Hemmung 
genau unter den gleichen Bedingungen prüfen, wie sie während 
des Ganges der Uhr bestehen. 


805. Nunmehr untersucht man zunächst, ob das Zylinder- 
rad in der Höhe richtig steht, so daß der Radkranz frei durch 
den Einschnitt des Zylinders geht. Dies geschieht, indem man 
das Werk mit der dazu verfügbaren linken Hand recht be- 
quem in die geeignete Lage vor die Lupe bringt und die Unruh 
mit der rechten Hand mittels eines Putzholzes hin und her 
führt. Fig. 249 zeigt, wie die Ausgangslippe A des Zylinders 
über den Radkranz r fassen muß, wenn der Durchgang (die 
Passage) richtig ist. Es muß 
nämlich sowohl oberhalb des 
Radkranzes bei o, als auch 
ganz besonders unterhalb des- 
selben, bei u, deutlicher Zwi- 
schenraum vorhanden sein, der 
selbst dann nicht verschwin- 
den darf, wenn man die Höhen- 
luft des Zylinders nach oben in 
Anspruch nimmt, d. h. die Un- 
ruh nach oben drückt. 


806. Sollte bei o gar kein 
Fig. 249 Zwischenraum und auch bei u 
Der Zylindereinschnitt $ . 

der Zwischenraum knapp sein, 

so muß der Einschnitt nach oben (Linie a b) durch Ausschleifen 
mit einer Steinfeile genügend verbreitert werden; im anderen 
Falle kann man, je nachdem, durch Höher- oder Tieferrichten 
des Zylinderrades (848) oder auch durch Höher- oder 
Tieferstellen des Zylinders dem Fehler abhelifen. Beim Unter- 
suchen des Durchganges lasse man sich ja nicht die Mühe ver- 
drießen, jeden einzelnen Zylinderradzahn in 
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dieser Beziehung zu prüfen ; denn der Fall ist gar nicht so selten, 
daß nur ein einziger Zahn verbogen ist und im Zylinder« 
einschnitt streift. Eine solche Uhr ließe sich niemals regulieren, 
und nachträglich kommt man viel schwerer auf diesen Fehler, 
weil solch ein einzelner Zahn das Rad zu geringfügig unflach- 
laufend macht. 


807. Bei dieser Gelegenheit prüfe man auch gleich die 
Luft des Zylinders zwischen den Decksteinen. Sie muß so 
gering als möglich sein, so daß sie eben nur noch deutlich 
fühlbar ist. Hat man bei der Prüfung gefunden, daß das ganze 
Zylinderrad oder bloß ein Teil desselben zu hoch oder zu tief 
steht, so merkt man sich das vorläufig in der Weise, wie dies 
im Abschnitt 851 angegeben ist, und untersucht nun weiter, 
ob der Gang in der Tiefe richtig ist. Hier wird oft aus Un- 
kenntnis gefehlt. Mancher Arbeiter richtet sich bei der Be- 
urteilung der Tiefe des Ganges lediglich nach den Abfall- 
punkten, welche in die Platine gesenkt sind, und deren Ent- 
fernung AO ° beträgt oder vielmehr betragen sall. Es kommt 
nun aber gar nicht darauf an, ob diese — theoretisch richtige 
— Winkelöffnung durch die Punkte auch richtig wiedergegeben 
wird, was sehr häufig nicht der Fall ist, sondern es ist 
in jedem Falle verkehrt, wenn man die Tiefe 
des Ganges danach bemessen will. Die Abfall- 
punkte geben vielmehr nur den Ausschlag des Zylinders 
nach beiden Seiten an, und dieser Ausschlag hängt nicht allein 
von der Tiefe des Ganges, sondern auch von der 
Hebung derZylinderradzähneab. 


808. Man macht sich das am besten klar, wenn man sich 
z. B. vorstellt: an einem Gang, bei welchem der Abfall der 
Zylinderradzähne genau an den Abfallpunkten erfolgt, werde 
das Zylinderrad ein wenig über die Höhe abgedreht, so daß 
die Hebung der Zylinderradzähne niedriger wird. Jetzt muß 
doch unbedingt der Ausschlagwinkel des Zylinders ein kleinerer 
geworden sein, als vorher; und doch ist offenbar an der 
Tiefe des Ganges, d.h.an der Eingriffsentfernung von 
Zylinder und Zylinderrad, nicht das Geringste geändert worden. 


809. Es ist hiernach ebenso klar, daß es verkehrt ist, 


wenn man z.B. einen Zylindergang bloß deshalb seichter 
stellt, weil der Abfall der Zylinderradzähne an einer Stelle 
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erfolgt, die nach beiden Seiten über die Winkelöffnung der 
beiden Merkpunkte auf der Platine hinaus liegt. Diese Abfall- 
punkte können einzig und allein dazu dienen, um festzustellen, 
wieviel die Ruhe und die Hebung der Zylinderradzähne 
an den Zylinderlippen zusammen betragen. Um die Tiefe 
des Ganges auf ihre Richtigkeit zu prüfen, müssen wir ein 
anderes Mittel wählen; und um hier das. Richtige zu finden, 
wollen wir einmal betrachten, was eigentlich die Haupt- 
erfordernisse eines Zylinderganges sind, der in der Tiefe richtig 


sein soll. 


810. Theoretisch soll ein Zylinder so weit geöffnet sein, 
daß von seinem Mantel ungefähr 160 bis 164 Winkel- 
grade weggenommen und etwa 196 bis 200 Grade stehen ge- Öffnungs« 
blieben sind (vergl. Fig. 250a und die Fußnote zum Abschnitt weite des 
851). Hiernach haben wir uns zu richten, wenn sich der Zylinders 
seltene Fall ereignet, daß wir einen Zylinder aus Rohmaterial 
herstellen müssen, sei es, daß es zur Übung geschieht, oder 
wenn ein sogenannter „linker Zylinder“ angefertigt werden 
muß, welche Art bekanntlich nicht käuflich zu haben ist. Die 
Zylinderradzähne sollen ferner eine normale Hebung von 18° 
und die Zylinderlippen eine theoretisch genau bestimmte Form 
haben. Wenn nun in den Zylinderuhren, die wir zur Repara- 
tur und Repassage bekommen, alles das den theoretischen 
Vorschriften so schön entsprechen würde, so könnten wir uns 
allerdings darauf be- 
schränken, einfach 
jeden Gang auf einen 
Abfallwinkel des Zy- 
linders von 40° ein- 
zustellen, und dann 
wäre er richtig. Be- 
, g kanntlich ist aber 
N / "= namentlich in den 
billigen Sorten der 


Na Bi Zylinderuhren, die 
re fast überall die 
g. 250a Mehrzahl bilden, alles 


das mehr oder weniger ungenau gemacht. Mit dieser Tat- 
sache müssen wir rechnen, und da wir an der Form der 
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Zylinderlippen *) nicht wohl etwas ändern können, so be- 
schränken wir uns darauf, wenigstens die Haupterfordernisse 
des Ganges herzustellen, was auch vollständig zur Erreichung 
eines guten praktischen Resultates genügt. 


811. Diese Haupterfordernisse, auf die Tiefe des Ganges 
angewendet, bestehen in der Praxis darin, daß die Spitze des 
Zylinderrades außen und inwendig im Zylinder unbe- 
dingt auf Ruhe fallen muß. Die Ruhe soll aber nur 
gerade so groß sein, daß es auch durch die Seitenluft der 
Zapfen nicht dahin kommen kann, daß die Zahnspitze im Mo- 
ment des Abfalls auf die Hebung der Zylinderlippe trifit. Jede 
überflüssige Ruhe über dieses notwendige Maß hinaus behin- 
dert den Gang und erschwert das Angehen der Uhr unnötiger- 
weise. 

812. In Fig. 250b ist in starker Vergrößerung ein normaler 
Zylinder gezeichnet, wobei die Hebung der Eingangslippe zu 
6°, diejenige der Ausgangslippe zu I0O° angenommen ist. Der 
Punkt a bezeichnet diejenige Stelle, auf welche die Zahn- 
spitze innen im Zylinder fallen muß, um die nötige Ruhe zu 


Fig. 250b 


haben; diese Stelle liegt von dem Anfang der Hebefläche der 
Zylinderlippe um einen Winkel von 6° entfernt, als Minimum 
wären 5° anzunehmen. Die ziemlich steile Form der Aus- 
gangslippe bedingt es bekanntlich, daß bei richtiger Form der 
Gangradzähne der Punkt b, auf welchen die Zahnspitzen außen 
am Zylinder auffallen, nahezu um den doppelten Winkel, 
nämlich um 10 ° von dem Beginn der Hebung an der Eingangs- 


*) In den Abbildungen dieses Buches (Fig. 250 a und b, 
253 usw.) sind die Zylinderlippen an der Ruhekante scharfkantig ge- 
zeichnet, um die Ruhe« von der Hebefläche genau abzugrenzen ; in der 
Uhr muß natürlich diese Kante gut abgerundet sein. D. Verf. 
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lippe entfernt liegt. Das ist eigentlich schon mehr als wün- 
schenswert, und um so notwendiger ist es also, daß der Gang 
nicht tiefer steht, als wir hier angenommen haben. 


815. Die Winkel von 6, bezw. 10° sind auf dem Mantel 
des hier gezeichneten, nahezu 50 mm Durchmesser haltenden 
‘ Zylinders leicht wahrnehmbare Größen. Zu welchen Dimen- 
sionen aber schrumpfen diese Winkel auf einem Zylinder in 
‘ natürlicher Größe zusammen, wie ein solcher bei e in Fig. 250 
angedeutet ist! Die Entfernung von a nach a! ist bei einem 
wirklichen Zylinder geradezu gleich Null; sie ist selbst mit 
der Lupe unmöglich annähernd genau zu bestimmen. Trotz- 
‚dem gibt es nachweislich Arbeiter, die kein anderes Mittel 
zur Bestimmung der Gangtiefe kennen, als das Hineinsehen 
mit der Lupe in das Uhrwerk, und die so feststellen wollen, 
ob die Zahnspitze richtig auf Ruhe fällt. Daß dabei die größ- 
ten Irrtümer vorkommen müssen, begreift jeder, der ein besse- 
res Verfahren kennt, wie ich es im folgenden zu beschreiben 
versuchen will, und wie es ja allerdings sehr vielfach, leider 
aber durchaus nicht allgemein bekannt ist. 


814. Ein ganz einfaches und dabei zuverlässiges Mittel 
zur genauen Bestimmung der Ruhe, bezw. der Gangtiefe bie- 
tet nämlich der Umfang der Unruh in Verbindung mit den 
früher erwähnten Merkpunkten, wenn man diese letzteren 
nicht als Norm für den Abfall der Radzähne, sondern ledig- 
lich zur Vergleichung verwendet, wobei es gar nicht 
darauf ankommt, ob die Punkte richtig oder unrichtig ange- 
zeichnet sind. 


815. In Fig. 251, Tafel V, stehen z. B. die beiden äußeren 
Merkpunkte a! und a? auf der Werkplatte in ungleichen Ent- 
fernungen von dem mittleren Merkpunkt a; sie sind also auf 
jeden Fall ungenau ausgezeichnet. Um nun zunächst zu prüfen, 
ob der Winkel, den die äußeren Punkte a! und a? einschließen, 
wenigstens einigermaßen richtig ist, genügt nachstehendes 
Verfahren. Man klemmt ein Stückchen Papier P unter die 
Unruh und dreht diese hiernach so, daß der Kreuzschenkel e 
genau auf den Punkt a! zeigt. Danach halbiert man nach dem 
Augenmaß die Entfernung von dem Punkt a? bis zum 
nächsten Kreuzschenkel e* und bezeichnet sich diese Halbie- 


Die Fest« 
stellung des 
Ruhewinkels 


330 Das Berichtigen des Zylinderganges 


rungsstelle, indem man an den Ort, wo sich die Spitze des 
Pieils ce befindet, die Spitze einer Pinzette oder eines Schrauben- 
ziehers anhält; oder man kann auch, wie in Fig. 251, den 
kurzen Arm des Rückerzeigers r auf diese Stelle rücken. Es 
ist nun leicht zu sehen, daß die beiden Strecken am Umfang 
der Unruh e b und a?c etwas größer sind, als die Strecke von 
at bis a’. Da der Winkel zwischen zwei Kreuzschenkeln 120 ° 
beträgt und der Winkel zwischen den äußeren Merkpunkten 
a! und a? wenigstens 40°, also den dritten Teil der Entfernung 
zweier Kreuzschenkel betragen soll, so ist folglich der Gesamt- 
winkel zwischen den Merkpunkten im obigen Falle etwas 
zu klein; wir können deshalb annehmen, daß der Punkt «? 
von dem mittleren Punkt a etwas weiter abstehen müßte, 
also eben soviel wie der Punkt a‘ von a, um den normalen 
Ausschlagswinkel anzugeben. 


816. Nachdem wir dies festgestellt haben, fahren wir fort. 
Die Unruh wird, während man an dem Minutenrad leicht 
treibt, langsam in solcher Richtung gedreht, daß sich der 
Merkpunkt b gegen den Papierstreifen P bewegt; dabei be- 
obachtet man, wann der Zylinderradzahn abfällt. Die Stelle, an 
welcher der Punkt b in diesem Augenblicke steht, und die 
sich immer in der Nähe des Punktes «t befinden wird, stellen 
wir genau fest. Danach wird die Unruh wieder ebenso lang- 
sam nach links, in der Richtung des Pfeils d gedreht. Während 
dieses Verfahrens steht das Werk flach auf einem unter- 
gesetzten Holzring oder im Zusammensetzer, und es wird 
nicht in den Zylinder hinein, sondern von oben her- 
unter auf das Zylinderrad gesehen und dabei genau 
beobachtet, wann das auf Ruhe im Zylinder anliegende Rad 
sich zu bewegen anfängt. Dies ist genau der Augenblick, in 
welchem der im Zylinder stehende Radzahn von der Ruhe 
auf die Hebung der Ausgangs-Zylinderlippe tritt. Glaubt man 
den richtigen Zeitpunkt verpaßt zu haben, so dreht man, ehe 
der Zahn abgefallen ist, die Unruh wiederholt zurück und ganz 
langsam wieder vor und stellt auf diese Weise fest, an welcher 
Stelle der Merkpunkt b auf der Unruh in dem Augenblick, wo 
die Bewegung des Zylinderrades anfängt, steht. 


817. Diese Stelle muß sich nun unbedingt zwischen den 
Punkten a‘ und a, und zwar so weit als möglich von dem 
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mittleren Punkt a entfernt, befinden ; dagegen muß zwischen der 
Stelle, wo der Radzahn vorhin abgefallen war, und derjenigen 
Stelle, wo das Rad sich wieder in Bewegung setzt, ebenso 
unbedingt ein deutlicher Abstand zu sehen sein, wenn die 
Gangtiefe richtig sein soll. 


818. Angenommen, der Radzahn war ursprünglich bei 1 
abgefallen, 'd. h. der Merkpunkt b befand sich im Augenblick 
des Abfalls bei /, so steht der Gang anscheinend etwas tiefer 
als die normale Tiefe sein soll; dies ist jedoch nicht eher be- 
wiesen, als bis sich bei der weiteren Prüfung herausstellt, daß 
der Radzahn erst bei 3 oder gar erst bei # auf die Hebung 
des Zylinders tritt. Würde dagegen das Zylinderrad schon 
in Bewegung kommen, während der Merkpunkt b erst bei 2 
steht, so würde der Gang keineswegs zu tief stehen, sondern 
daraus ist zu ersehen, daß der Zylinder zu weit ausgeschnitten 
ist, und daß durch ein Seichterstellen des Gan- 
ges der Fehler nur noch vergrößert würde. 


819. Ebenso verfährt man auf der anderen Seite, indem 
man beobachtet, an welcher Stelle der Zylinderradzahn von 
der Ausgangslippe abfällt, was stets in der Nähe des Punktes 
a? stattfindet. Beim Zurückführen muß alsdann wieder das 
Zylinderrad zuerst ruhig stehen bleiben, bis der Merkpunkt b 
sich etwa bei 5 befindet. Jedenfalls muß der Anfang der He- 
bung, welcher durch das Weitergehen des vorher unbeweg- 
"lich gebliebenen Rades deutlich erkennbar wird, auf beiden 
Seiten möglichst weit vor der Mittellinie 
(Punkt a) erfolgen, wenn die Auslösung des Ganges nicht 
sehr erschwert sein und die Unruh nicht schlecht schwin- 
gen soll. 


820. Auf diese Art kann man mit größter Sicherheit 
die Tiefe des Ganges prüfen. Bei normalem Zylinder und 
Zylinderrade werden die Radzähne in Fig. 251 (Tafel V) links 
bei at, rechts zwischen a? und 6 abfallen; die Hebung wird 
links bei 2, rechts etwa bei 5 anfangen. Fallen die Zähne erst 
innerhalb eines größeren Winkels ab, so hat dies nichts zu 
sagen, sofern nur die Hebung noch genügend weit vor der 
Mittellinie anfängt. Erfolgt der Abfall innerhalb eines kleineren 
Winkels, so wäre es verkehrt, den Gang tiefer zu stellen, 


Mögliche 
Täuschungen 


Zu weit aus« 
geschnittener 
Zylinder 


Zu wenig aus- 
geschnittener 
Zylinder 


Regeln für 
die Gangtiefe 


332 Das Berichtigen des Zylinderganges 


wenn ohnehin die Ruhe so groß ist, daß die Hebung erst bei 
3 und #4 oder gar erst an der Mittellinie beginnt. Dieser letztere 
Fall ist möglich bei zu wenig ausgeschnittenem Zylinder. 


821. Jedenfalls aber gibt es nichts Unpraktischeres, als 
durch „Hineinsehen in den Zylinder, ob die Zahnspitze richtig 
auf Ruhe fällt“, ermitteln zu wollen, ob die Gangtiefe richtig 
ist. Bei Gehilfen, welche die letztere Methode anwendeten, 
habe ich den Gang wiederholt so tief gefunden, daß die 
Hebung erst jenseits der Mittellinie begann. Daß 
eine derartige Uhr alle Augenblicke stehen bleiben muß, wird 
jedem Praktiker einleuchten. Es geht aber aus Obigem auch 
hervor, daß die Merkpunkte auf der Werkplatte an und für 
sich ohne Bedeutung sind und nur zur Vergleichung für den 
Beginn der Hebung, bezw. für das Maß der Ruhe auf beiden 
Seiten, nicht aber als Norm für die Tiefe des Ganges dienen 
können. 


822. Wenn z. B. in Fig. 251 (Tafel V) die Radzähne links 
noch vor der Linie I, rechts erst hinter der Linie 6 abfallen, 
die Hebung dagegen schon bei at und a? anfängt, so bedeutet 
das nur, daß die Hebung an den Zylinderradzähnen sehr groß 
ist. Die Uhr wird in diesem Falle wahrscheinlich nachher 
prellen, so daß man das Zylinderrad im Drehstuhl ein wenig 
„ablaufen lassen“, d. h. von der Höhe der Radzähne ein wenig 
abschleifen muß (mancher setzt in solchen Fällen lieber eine 
schwächere Feder ein, vergl. auch Abschnitt 866). Derjenige 
aber, der in diesem Falle den Gang seichter stellt, arbeitet ge- 
dankenlos und verkehrt. 


823. Man kann füglich in der Praxis als Regel gelten 
lassen : 

1. Ein Zylindergang steht nur dann zu tief, wenn die. He- 
bung auf beiden Seiten nicht mindestens in der Mitte 
zwischen dem äußeren und dem mittleren Merkpunkt beginnt, 
vorausgesetzt daß die Merkpunkte ungefähr um 40° aus- 
einander liegen. Noch besser ist es, wenn die Hebung, nach 
Fig. 251 (Tafel V), schon bei 2 und a? beginnt. 


2. Eine Zylinderhemmung ist nur dann zu seicht, wenn 
auf beiden Seiten nach erfolgtem Abfall des Zahnes nicht 
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mindestens während des vierten Teiles der Entfernung 
zwischen zwei Merkpunkten beim Zurückführen des Zylinders 
das Rad ruhig stehen bleibt; besser ist noch ein etwas 
längeres Stehenbleiben des Rades. In Fig. 251 müßte, wenn 
die Zähne genau bei a! abfallen, beim Zurückdrehen des Zylin- 
ders in der Richtung des Pfeils d das Zylinderrad so lange 
' ruhig stehen bleiben, bis der Merkpunkt b der Unruh von nt 
nach der Linie 2 gerückt ist. Wenn auf der anderen Seite die 
Zähne bei der Linie 6 abfallen, so muß die Ruhe des Rades 
während der Drehung des Punktes b von 6 nach a? andauern. 


3. Wird eines der in 1. und 2. angegebenen Minima noch 
unterschritten, d. h. beträgt die Hebung auch nur auf einer 
Seite weniger als in 1. verlangt ist, oder beträgt die Ruhe nur 
auf einer Seite weniger als in 2. verlangt wird, so muß die 
Gangtiefe dem entsprechend geändert werden. — 


824. Auf diese Weise kann man auch sehr schön und zu«- 
verlässig feststellen, um wieviel mitunter die Hebung oder die 
Ruhe auf beiden Seiten voneinander verschieden ist. Selbst- 
verständlich werden die in Fig. 251 (Tafel V) angedeuteten 
Linien 1 bis 6 nicht etwa in die Platine eingekratzt (wie man 
es manchmal in Uhren vorfindet), sondern man schätzt die 
betreffende Stelle einfach nach Augenmaß ab, was ganz leicht 
ist. So befindet sich z. B. die mit 5 bezeichnete Linie auf einem 
Drittel der Entfernung von a? nach a, die Linie 3 auf % von a 
nach at, usw. Der Hauptvorteil bei diesem Verfahren liegt 
insbesondere darin, daß man, anstatt mit dem in Wirklichkeit 
so außerordentlich kleinen Zylinder, in dem Umfang der Un- 
ruh miteinermeßbaren Größe rechnet. Die Ent- 
fernung der drei Merkpunkte ist selbst bei kleinen Damen- 
uhren immer noch so groß, daß der vierte Teil zwischen den 
zwei Punkten a! und a ganz bequem abgeschätzt werden kann; 
das sind aber gerade die 5° Ruhe, welche als kleinster Be- 
trag angenommen und auf dem Mantel des Zylinders selbs 
einfach unmeßbar sind. Wer Vergnügen darin findet, die 
kleine Rechnung anzustellen, der kann sich in zwei Minuten 
überzeugen, daß beispielsweise bei einem Durchmesser des 
Zylinders von I mm die 5 Bogengrade eine lineare Ausdehnung 
von 0,0435 mm haben würden, also etwa '/2s mm, 
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825. Wenn nun auf die soeben beschriebene Weise die 
Gangtiefe genau geprüft und dabei fehlerhaft befunden wurde, 
so wird der Zylinder noch nicht aus dem Uhrwerk heraus- 
genommen, sondern man merkt sich nur, wie vorhin beim 
Nachsehen des Durchgangs (der Passage), das Ergebnis dieser 
Prüfung und schreitet sodann .zur Untersuchung, ob die 
Zylinderradzähne sowohl innen als außen am Zylinder die 
nötige Luft haben. Wie beim Ankergang (588) und bei jeder 
anderen Hemmung, so müssen auch beim Zylindergang die 
Radzähne nach dem Verlassen der Hebeflächen noch einen 
kleinen Nachfall haben. Diesen Nachfall sieht man zwar schon 
beim Prüfen der Gangtiefe ; eine noch zuverlässigere Kontrolle 
aber besitzen wir beim Zylindergang durch die Prüfung der 
Zahnluft. Um darüber klar zu werden, auf welche Weise 
diese Prüfung am besten vorgenommen wird, wollen wir wieder 
eine kleine Zeichnung zu Hilfe nehmen. 


826. In Fig. 252 ist ein Teil eines Zylinderrades mit dem 
dazu gehörigen Zylinder in zwei verschiedenen Stellungen 
skizziert. Der Zahn a ist soeben von der Eingangslippe | 
in den Zylinder hinein 
abgefallen, während 
sich der letztere in der 
Drehung nach rechts 
(Pfeilrichtung) befin- 
det. Um nun die Luft 
des Zahnes im Zylin- 
der zu prüfen, ist es 

Fig. 252 notwendig, daß dieser 

Die Zahnluft innen und außen eine kleine Drehung in 

der entgegengesetzten Richtung erhält, bis die Eingangs- 
lippe ! hinter den Rücken des Zahnes faßt, wie dies punktiert 
angedeutet ist. Diese Drehung darf jedoch keineswegs so 
groß sein, daß die Zahnspitze auf die Hebung der Ausgangs- 
lippe h gerät. Das Gleiche gilt für den Abfall des Zahnes von 
der Ausgangslippe, wie bei ce und !# sichtbar. Hier befindet 
sich der Zylinder in der Drehung nach links, und um die Luft 
des Zylinders zwischen den beiden Zähnen b und c zu unter- 
suchen, muß der Zylinder, wie vorhin, ein wenig zurück, dies- 
mal also nach rechts gedreht werden, wie dies bei l1 punktiert 
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angegeben ist; aber auch hier darf diese Drehung nur wenige 
Grade betragen, weil sonst die Spitze des Zahns b auf die 
Hebung der Eingangslippe h! gerät, wodurch die Luft größer 
erscheinen würde, als sie tatsächlich ist. 


827. Bei dieser Untersuchung können uns, bei richtiger 
Anwendung, wieder die Merkpunkte in der Platine von Nutzen 
sein. Wie soeben erwähnt, muß beim Prüfen der Zahnluft im 
Zylinder oder außerhalb desselben der Zylinder etwa in 
der Mitte zwischen dem Punkt des Abfalls und dem dar- 
auf folgenden Hebungsanfang stehen. Haben wir nun vor- 
hin gefunden, daß links der Abfall des Zahns bei at (Fig. 251, 
Tafel V) erfolgte, während die Hebung bei 2 ihren Anfang 
nahm, so brauchen wir nur den an der Unruh befindlichen 
Merkpunkt b auf die Mitte zwischen den beiden Stellen at und 
2 zu stellen, um ganz sicher zu sein, daß der Zylinder die 
genau richtige Lage hat, in welcher die Luft des Zahnes inner- 
halb des Zylinders geprüft werden muß. Dies geschieht be- 
kanntlich in der Weise, daß man an einem Kreuzschenkel des 
Minutenrades ein wenig hin und her rüttelt, wobei man als- 
dann eine deutliche, aber doch möglichst kleine Bewegung des 
Zylinderrades wahrnehmen muß. Ist die Zahnluft zu groß, 
so geht ebensoviel, als an der Luft überflüssig ist, an dem 
Hebungswinkel des Zylinderrades verloren; man begnüge sich 
also stets damit, daß die Luft eben noch deutlich wahrnehm- 
bar ist. 


828. In gleicher Weise prüft man die Luft, wenn die Rad- 
zähne außerhalb des Zylinders stehen. Fallen die Radzähne 
rechts bei 6, Fig. 251 (Tafel V) ab und fängt die Hebung bei 
5 an, so stellt man die Unruh so, daß der Punkt b auf «a? steht, 
also in der Mitte zwischen 6 und 5. Jetzt hat also der Zylinder 
die in Fig. 252 zwischen b und e punktiert angegebene Stellung, 
und man kann, wie vorhin, durch Hin- und Herdrücken des 
Minutenrades die äußere Zahnluft prüfen. Auch hier ist es, wenn 
man ganz sicher gehen will, sehr wesentlich, daß man jeden 
einzelnen Zahn inwendig und jedes Zahnpaar außen am Zylin- 
der untersucht; es ist dies auch gar nicht sehr zeitraubend, 
weil bei dem soeben beschriebenen Verfahren die jedesmal er- 
forderliche Stellung des Zylinders ohne weiteres langes 
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Suchen durch einen einzigen flüchtigen Blick auf die Stellung 
des Merkpunktes b auf der Unruh ermittelt wird. Bei den 
letzterwähnten beiden Prüfungen (der Gangtiefe und der 
Zahnluft) macht sich auf diese Weise die kleinste Verschieden- 
heit in der Zahnlänge oder in der Höhe der Zähne sofort in 
aulfallender Weise bemerklich. 


829. Bei genau richtigem äußeren Durchmesser des Zy- 
linders und nicht zu großer Dicke seines Mantels wird die Luft 
der Zähne außen und innen im Zylinder gleich viel betragen, 
wenn die Gangtiefe richtig ist. Ist die Zahnluft außen und 
innen ungleich, so kann dies verschiedene Ursachen haben ; um 
die richtige zu finden, ist es vor allen Dingen nötig, daß man 
die Gangtiefe in Betracht zieht. Wurde in der vorausgegangenen 
Untersuchung festgestellt, daß die Gangtiefe und auch der 
Ausschnitt des Zylinders richtig sind, so weiß man, daß bei 
der jetzigen Untersuchung der Zahn so im Zylinder steht, wie 
dies in Fig. 253 dargestellt ist. Denkt man sich nämlich eine 
gerade Linie a b durch die Ecke der Ferse und die Spitze des 
Zahnes 2 gezogen, so geht diese Linie bei richtiger Form der 
Hemmungsteile und norma- 
ler Gangtiefe genau durch 
den Mittelpunkt des Zylin- 
ders C. Die äußere Stellung 
der Zähne ist in diesem Falle 
dort, wo die Linie cd den 
Umfang des Zylinders 
schneidet; auch diese Linie 
geht durch den Mittelpunkt 

Fig. 253 des Zylinders. Wenn nun 

bei richtiger Größe des Zy- 

linders und bei richtiger Gangtiefe, also in den soeben be- 
zeichneten zwei Stellungen des Rades, die Zahnluft innen und 
außen am Zylinder gleich ist, so ist durch einen Blick auf 
Fig. 253 leicht zu erkennen, daß dies nicht mehr der Fall sein 
wird, wenn z. B. der Gang um soviel tiefer steht, daß der 
Zahn z sich in der Stellung der Linie «a! b' im Zylinder befindet. 
Die äußere Stellung der Radzähne würde in diesem Falle 
auf der Linie cd! liegen, und nun wird selbstverständlich 
außen am Zylinder die Luft größer sein als vorhin, während 
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die innere Zahnluft kleiner ist und z. B. der Zahn z in Fig. 253 
sich an dieser Stelle schon vollständig klemmt, während er in 
der Stellung « b hinreichend Luft hat. 


830. Ist bei richtiger Gangtiefe die Luft innen im Zylinder 
ziemlich viel geringer als außen, so beweist dies, daß der 
Zylinder zu klein ist. Mit einem solchen Gang hält man sich 
am besten nicht lange auf, sondern dreht entweder gleich 
‘ einen neuen Zylinder von richtiger Größe ein, oder gibt die 
Uhr unrepariert zurück, falls der Kunde diese Arbeit nicht be- 
zahlen will. Mit einem zu engen Zylinder erzielt man niemals 
ein gutes Gangresultat. Weniger schlimm ist ein Zylinder, 
der etwas zu weit ist, was sich dadurch erkennbar macht, 
daß bei richtiger Gangtiefe die Zähne im Zylinder reichlich 
Luft haben, dagegen außen am Zylinder sich klemmen. In 
diesem Falle kann man eher einmal ein wenig an den Zahn- 
-pitzen (oder auch an den Fersen, wenn man dies vorzieht) 
segschleifen. Beträgt es aber zuviel, dann wird auch nichts 
Ordentliches aus dem Gang, und das Beste ist in solchem Falle 
immer, lieber auf eine solche Reparatur zu verzichten, wenn 
ein neuer Zylinder nicht bezahlt wird, ehe man seinen guten 
Ruf als tüchtiger Fachmann aufs Spiel setzt. Steht der Gang 
zu tief und haben gleichzeitig die Zähne innen im Zylinder 
wenig Luft, so wird dies demnach durch das Seichterstellen 
des Ganges von selbst besser. 


‚831. Nachdem nun auch diese Untersuchung beendet ist, 
haben wir eine ganz genaue Übersicht über diejenigen Fehler 
des Ganges, welche in unmittelbarer Wechselwirkung zu ein- 
ander stehen. Wir wissen jetzt, 

1. ob die Passage frei ist. Geht das Zylinderrad in seinem 
ganzen Umfange oder nur mit einem Teil seines Radkranzes 
nicht frei durch den Zylindereinschnitt, so wissen wir genau, 
ob es zu hoch oder zu tief steht; 

2. ob die Tiefe des Ganges richtig ist. Ist sie es nicht, 
so haben wir genau festgestellt, in welchem Sinne die Gang- 
tiefe verändert werden muß; 

3. ob die Größe des Zylinders, d. h. sein Durchmesser zu 
den Radzähnen im richtigen Verhältnis steht; 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 22 
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4. ob der Ausschnitt (die Segmenthöhe)*) des Zylinders 
richtig ist. 


852. Wenn man bei der nun folgenden Abhilfe der Gang- 
fehler stets alle diese Punkte ins Auge faßt, wie es der über- 
legende Arbeiter immer tun wird, so ist es eigentlich gar nicht 
möglich, verkehrt zu arbeiten. Der sichere Arbeiter findet im 
Gegenteil bei jeder neuen Untersuchung zugleich eine Be- 
stätigung dessen, was er schon in der vorhergehenden heraus- 
gefunden hat; er weiß es z. B. im voraus, wenn er einen viel 
zu tiefen Gang vor sich hat, daß in diesem Falle wahrscheinlich 
die Radzähne im Zylinder sehr knapp Luft haben werden, außen 
am Zylinder dagegen mehr als nötig. Sollte dagegen trotz 
des zu tiefen Ganges die Luft der Radzähne außen am Zylinder 
zu knapp sein, so weiß er mit Bestimmtheit, daß dies 
nach dem Seichtermachen des Ganges noch schlimmer wird; 
er hat somit schon zwei Fehlern abzuhelfen, ehe es sich nur 
lohnt, den Zylinder wieder in das Uhrwerk zu stellen. 


833. Es ist aber gar keine Seltenheit, namentlich bei 
neuen Uhren, die repassiert werden sollen, daß die Hemmung 
gleichzeitig drei, vier und noch mehr Fehler hat. Wenn nur 
der Zylinder und das Zylinderrad gut und von richtiger Größe 
sind, so haben etwaige andere Fehler nicht viel zu bedeuten ; 
denn innerhalb zehn Minuten kann man in diesem Falle alle, 


*) Unter der Segmenthöhe des Zylinders ist in nebenstehender 
Skizze die Entfernung zwischen den Linien a und b zu verstehen. Für 
einen normalen Zylinder wird von Prof. 
A. Irk diese Höhe zu 0,58 des Durch- 
messers angegeben, was einem Winkelbe- 
trage des stehengebliebenen Mantels von 
199 bis 200° entspricht (vergl. Fig. 250a). 
Man kann also durch einfaches Nachmes- 
sen des Zylinder-Durchmessers (ac) und 
seiner Segmenthöhe (ab) mittels des 
Zehntelmaßes feststellen, ob seine Öffnung 
normal ist, indem man einfach den gefun«- 
denen Durchmesser mit 0,58 multipliziert 
und so die richtige Segmenthöhe feststellt. Indessen kommt es in 
der Praxis weniger darauf an, ob die Zylinderöffnung genau der nor- 
malen entspricht, als vielmehr darauf, daß die Gangtiefe (825) rich 
tig ist. D. Verf. 
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auch die hier noch nicht besprochenen Fehler eines Zylinder- 
ganges, aufgefunden und beseitigt haben, und wird dadurch 
stets einen tadellosen Gang erzielen. 


854. Getreu unserem Grundsatze, jede Hemmung bis zum 
letzten Punkt zu untersuchen, ehe wir zur Abhilfe der vor- Prüfung der 
gefundenen Fehler schreiten (vergl. auch Abschnitt 605), Ausschwung- 
nehmen wir unseren Zylinder noch nicht heraus, sondern prüfen Sicherung 
zunächst weiter, ob der Zylindereinschnitt tief genug und der 
sogenannte „Ausschwung“ in Ordnung ist, d. h. ob der Prell- 
stift in der Unruh am richtigen Ort sitzt. 


855. Die beiden Abbildungen Fig. 254 und 255 veran- 
schaulichen in sehr starker Vergrößerung diese Prüfung. Zu- 
nächst lassen wir einen Gangradzahn von der Ausgangslippe ab- Prüfung außen 
fallen, indem wir die Unruh nach links drehen. Der nunmehr &m Zylinder 
außen an den Zylinder gefallene Zahn (z in Fig. 254) darf auf 
keinen Fall mit seiner Spitze s über den Rand c der Ausgangs- 
lippe schnappen ; vielmehr muß, wenn man die Unruh bis zum 
vollständigen Anliegen des Prellstifts a am Prellpfeiler P nach 
links ‘dreht, zwischen s und c immer noch ein merklicher 
Zwischenraum sein. 


Fig. 254 
Prüfung des Ausschwungs nach links 


836. Ist dies durch Hineinsehen ins Uhrwerk nicht deut- 
lich genug zu erkennen, so kann man sich davon, daß die 
22° 


340 Das Berichtigen des Zylinderganges 


Sache in Ordnung ist, auch in der Weise vergewissern, daß 
beim Zurückdrehen des Zylinders aus der in Fig. 254 gezeich- 
neten Stellung (also entgegen der Pfeilrichtung) absolut kein 
Widerstand zu fühlen ist. Hakt aber das Zylinderrad im 
Augenblick des Zurückdrehens der Unruh nur im mindesten 
fest, dann ist der Ausschwung nicht in Ordnung, und der 
Prellstift « muß entsprechend nach links, also etwa an die 
Stelle at versetzt werden. 


837. Sitzt der Prellstift schon von vornherein zu weit 
links (in Fig. 254 sitzt er bei a richtig, würde aber bei a! zu 
Prüfung innen weit links sitzen), so tritt der Fehler ein, daß der Grund (e, 
im Zylinder Fig, 255) des Zylindereinschnitts das Rad in der Pfeilrichtung 
zurückschlägt, wenn ein Zahn (bei der Rechtsdrehung der 
Unruh) in den Zylinder hineingefailen ist und man nunmehr 
die Unruh weiter nach rechts bis zum Anliegen des Prell- 
stifts a am Prellpfeiler P dreht. In dieser Stellung muß un- 
bedingt zwischen dem Stiel r des Radzahns und dem Grund e 
des Einschnitts noch ein deutlicher Spielraum sein, so wie es 
in Fig. 255 gezeichnet ist. 


Fig. 255 
Prüfung des Ausschwungs nach rechts 


838. Auch dies erkennt man am sichersten nicht durch 
Hineinsehen, sondern daran, daß das Zylinderrad nach dem 
Einfallen eines Radzahns in den Zylinder unbeweglich stehen 
bleibt, wenn man den Zylinder is zum Anschlag des Prell- 
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stifts am Prellpfeiler nach rechts dreht. Erleidet dabei das 
Zylinderrad im letzten Augenblick auch nur die geringste 
Rückwärtsbewegung, oder wird gar die Unruh nach dem Los- 
lassen von dem Druck des Zylinderradzahnes zurückgedreht, 
so daß der Prellstift vom Prellpfeiler hinwegschnellt, dann 
- steht entweder der Prellstift zu weit links (ob dies der Fall 
ist, hat die vorhergehende Prüfung, Abschnitt 835, ergeben) 
und muß entsprechend nach rechts, also etwa nach a? ver- 
setzt werden, oder der Einschnitt e ist überhaupt nicht tief 
genug und muß mittels einer schmalen Steinfeile oder mittels 
eines eisernen „Schleifnagels“ und Ölsteinpulver in Öl tiefer 
geschliffen werden. 


839. Sitzt der Prellstift nicht am richtigen Orte, so hat 
dies zur Folge, daß die Uhr beim. Tragen — auch wenn sie 
außer der Tasche keinen allzu flotten Gang macht — prellen Folgen der 
wird. Ist der Zylinder-Einschnitt nicht tief genug, so wird Fehler im 
das Gangrad bei jeder Rechtsschwingung der Unruh zurück- Ausschwung 
geschlagen, und der Rückstoß des Zylinderrades gibt der 
Unruhschwingung eine fast bei jedem Zahne wechselnde Be- 
schleunigung. Eine mit diesem Fehler behaftete Uhr kann 
nicht einmal annähernd genau reguliert werden. 


840. Um die richtige Funktion des Prellstifts zu prüfen, 
drückt man ihn von beiden Seiten her gegen den Prellpfeiler 
und beobachtet, ob er sich dabei nicht festhakt. Der Prellstift Zu kurzer 
(Ausschwungstift) kann z. B. zu kurz sein; in Fig. 256 ist Prellsuft 


Fig. 256 Fig. 257 


dieser Fehler dargestellt. U ist die Unruh, P der Prellpfeiler, 
a der daran festhakende Prellstift. In diesem Falle muß ein 
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neuer, längerer Prellstift an Stelle des alten eingesetzt werden, 
wie dies später (Abschn. 845) noch näher angegeben wird. 


841. Es kann ferner der Prellstift lang genug sein, aber 
trotzdem ein Festhaken am Prellpfeiler erfolgen, weil dieser 
zu weit absteht (Fig. 257). In diesem Falle ist der Prell- 
pfeiler P näher heran zu biegen und alsdann wieder genau 
senkrecht flach zu feilen. 


842. Der Prellpfeiler ist ferner manchmal zu niedrig, 
so daß sich der Prellstift unter ihm festklemmt (Fig. 258). Durch 
Höherbiegen des Prellstifts a kann da meist nur ungenügend 
geholfen werden. Am besten bohrt man für den alten, senk- 
recht angeordneten Pfeiler einen neuen, etwa 0,6 bis 0,8 mm 
dicken wagerecht in den Klobenfuß ein. In Fig. 259 ist 
diese Änderung dargestellt; K ist der Klobenfuß, P der neue 
Prellpfeiler. Dieser darf natürlich nicht rund bleiben, sondern 
muß an den Anschlagflächen beiderseits flach gefeilt werden. 


Fig. 258 Fig. 259 


843. Eine weitere Ursache des „Ausschwingens“ kann 
die unrichtige Form des Prellpfeilers sein, wie sie in Fig. 260 
zu sehen ist. Hier hakt sich der Prellstift « am Prellpfeiler P 
deshalb fest, weil dieser einfach aus einem runden Stift be- 
steht. Ein solcher Pfeiler muß erheblich näher an die Unruh U 
herangebogen und dann so abgeflacht werden, wie dies in 
Fig. 256 und 257 zu sehen ist. Sollte sich das nicht machen 
lassen, so ist der senkrechte Prellpfeiler ganz abzufeilen und 
dafür ein wagerechter wie in Fig. 259 einzusetzen. 


844. Der Prellstift kann ferner die Ursache von Streifun- 
gen werden. Er kann beispielsweise an der Welle des Se- 
kundenrades streifen, oder an der Oberfläche (Facette) der 
Zähne des Sekundentriebes. Alles dies ist zu untersuchen, 
ehe man die Unruh aus der Uhr nimmt. 
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845. Um das Kapitel „Prell- 
stift“ endgiltig zu erledigen, sei 
hier gleich ein recht praktisches 
Hilfswerkzeug zum Einbohren 


Fig. 260 Fig. 261 


neuer Prellstifte (veröffentlicht in Nr. 6, Jahrgang 1902 der 
D. U.-Ztg.) mit erwähnt. Es besteht, wie Fig. 261 zeigt, ein- 
fach aus einer kleinen Spannkluppe, in die die Unruh samt 
dem Zylinder eingespannt wird. Die Kluppe ist sehr leicht 
herzustellen aus zwei hölzernen Backer, an deren Außen- 
flächen starke . Messingplatten angebracht werden. Zwei 
Führungsstifte regeln die Bewegung der beiden Backen beim 
Öffnen und Schließen, und mittels zweier Schrauben 
können sie zusammengepreßt werden. Von oben her 
ist etwa bis zur Hälfte der Höhe ein Einschnitt quer über 
die Backen hergestellt, der zur Aufnahme des Zylinders dient. 
Über diesem Einschnitt werden zwei Stahlplättchen so ange- 
bracht, daß man sie, nachdem die Unruh eingespannt ist, nach 
der Mitte zu über den entstandenen Spalt schieben kann, so daß 
sie den darunter befindlichen Zylinder vollständig verdecken. 
Dieses kleine Hilfswerkzeug stellt man in die Geradebohr- 
maschine, wonach man den Prellstift sehr bequem einbohren 
kann. — Das Festhalten der Unruh in den Fingern genügt 
übrigens für den Geübten vollkommen; in jedem Falle ist das 
Stellstiftloch vollständig durchzubohren, damit der Stift richtig 
iestsitzt und nicht etwa nach einiger Zeit herausfällt. 


846. Nachdem wir noch sorgfältig nachgesehen haben, 
ob keine Streifung der Unruh (am Gehäuse, am Spiralschlüssel, 
am Spiralklötzchen, am Minutenrad, am Zylinderradkloben 
usw.) möglich ist, und uns etwaige Fehler dieser Art gemerkt 
haben, nehmen wir endlich den Zylinder heraus und gehen 
an die Abhilfe der gefundenen Fehler. 
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847. Hierbei wird manchmal unpraktisch verfahren, so 
daß entweder der beabsichtigte Zweck nicht richtig erreicht, 
oder das Aussehen der Uhr geschädigt wird. Auch hier kann 
durch Nachdenken und Überlegung viel erreicht werden, 
Muß man z. B. den Zylinder höher oder tiefer stellen, weil 
die Passage nicht frei ist, so überzeuge man sich, ehe man den 
häßlichen Grat an die Kloben hämmert, ob nicht die Zapfen 
zu lang sind, so daß sie gekürzt werden können. Wenn nicht, 
so ist es jedenfalls viel schöner, wenn man den betreffenden 
Zapfen erst etwas zurückdreht und dann kürzt, als daß man 
Grat an den Kloben schlägt (vergl. auch 317). Muß man den 
unteren Unruhkloben abfeilen, um den Zylinder höher zu 
stellen, so verändert man gleichzeitig auch die Gangtiefe, 
wenn dies nötig ist. Fehlt es nur an einer bestimmten Stelle 
des Zylinderrades, so richtet man dieses schön flach, was sehr 
leicht ist, trotzdem es von vielen als eine Art Kunststück be- 
trachtet wird, ein Zylinderrad mit wenigen Schlägen genau 
flach zu richten. — Wie bei so vielen anderen Dingen, kommt 
es auch hierbei lediglich darauf an, wie es gemacht wird. 


848. Mitunter kommt das Unrundlaufen nur daher, weil 
das Zylinderrad nicht gut festgenietet ist; man überzeuge sich 
also vor allen Dingen, ob es fest auf dem Triebe sitzt, und 
niete es bei Bedarf etwas nach, wobei der Fehler sich leicht 
beseitigen läßt, indem man an der hochstehenden Stelle etwas 
mehr nietet. Im anderen Falle nimmt man das Flachrichten 
an den Kreuzschenkeln vor. Dies ist nur dann nicht ganz 
leicht, wenn es sich um ein sehr hartes Rad handelt, wie man 
es häufig in den alten, ganz flachen Zylinderuhren vorfindet. 
Bei einem solchen Rade müssen die Kreuzschenkel auf einer 
stählernen Unterlage mittels eines meißelförmigen Punzens 
in der gleichen Weise gerichtet werden, wie dies bei einem 
dünnen Stück Stahl, welches sich beim Härten verzogen hat, 
nach dem Anlassen mit dem Richthämmerchen gemacht wird 
(638). Gerade bei diesen harten Rädern kommt es aber fast 
nie vor, daß sie unrund laufen, während dies bei den neueren 
Uhren nichts Seltenes ist. In den letzteren findet man aber 
kaum je ein Zylinderrad, welches an den Kreuzschenkeln 
härter als graublau angelassener Stahl wäre. Es kommt dies 
daher, weil in der Fabrik der Pivoteur beim Eindrehen der 
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Zylinderradtriebe die Putzen der Zylinderräder abdrehen (zu- 
schärfen) muß (877); läßt sich nun solch ein Putzen nicht ganz 
leicht abdrehen, so macht der Arbeiter den mittleren Teil 
des Rades entsprechend weich. 


849. Solche Räder lassen sich aber ganz bequem richten, 
wenn man nur zwei Übelstände dabei zu vermeiden weiß, 
d. i. das Abgleiten des Punzens und eine zu weiche oder zu 
harte Unterlage. Ist diese zu weich, so hilft das Richten leicht 
zuviel; ist sie zw hart, so hilft es bei vorsichtigem Arbeiten 
überhaupt nichts, und schlägt man dann schließlich stärker auf 
den Punzen, so beschädigt man das Rad. Aus diesem Grunde 
ist Blei wegen zu großer Weichheit, Stahl wegen zu großer 
Härte als Unterlage zum Flachrichten der Zylinderräder von 
vornherein zu verwerfen; dagegen eignet sich Messing vor- 
züglich zu diesem Zwecke. Es ist gerade so weich, daß es 
genügend nachgibt, und dabei doch so hart, daß man das Ge- 
fühl beim Aufschlagen nicht verliert. Freilich darf man das als 
Unterlage für das Rad dienende Ambößchen nicht etwa 
auf den hölzernen Werktisch stellen, der wo- 
möglich noch mit dickem Wachstuch überzogen ist, was in 
diesem Falle wie ein Polster wirkt. Der als Unterlage die- 
nende Amboß muß vielmehr fest in den Schraubstock gespannt 
werden, oder noch besser — weil vom Schraubstock aus. leicht 
das Zylinderrad auf die Erde fallen könnte — stellt man die 
Unterlage auf den am Schraubstock befindlichen kleinen 
Amboß. 


850. Nachstehend das Verfahren bei dieser Arbeit, wie 
ich es seinerzeit als Gehilfe von einem alten Schweizer Pivo- 
teur, der seit dreißig Jahren nur Zylinder und Zylinderrads- 
triebe eindrehte, angenommen habe. Man fertigt sich zwei 
kleine, messingene Ambößchen von der Form, wie beistehend 
in Fig. 262 abgebildet; das eine davon in der Größe für Zy- 
linderräder von Herrenuhren passend, das andere für Damen- 
uhren. Die Oberfläche muß vollkommen flach und das Loch 
in der Mitte so groß sein, daß auch das größte Zylinderrads- 
trieb noch viel Luft darin hat. Letzteres ist deshalb not- 
wendig, weil man mitunter das Rad außer der Mitte auflegen 
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muß, um einen einzelnen Zahn zu richten. Die untere Fläche 
muß ziemlich viel größer als die obere sein, so daß 
beim Gebrauch kein Umkippen des Ambößchens 
pP vorkommen kann. Da ein flacher Punzen zum 
Fig. 262 Richten nicht geeignet ist, ein abgerundeter jedoch 
gar zu leicht abrutscht, so verwendet man zu die- 
sem Zweck vorteilhaft einen abgerundeten Hohlpunzen, der 
sich fest aufsetzt und nicht leicht abrutschen kann. Die Spitze 
dieses Punzens soll nur etwa doppelt so dick sein, wie ein 
Kreuzschenkel an einem 18-linigen Zylinderrad breit ist. 


= 


851. Will man ein Zylinderrad richten, so untersucht man 
zunächst im Rundlaufzirkel mit Hilfe des angelegten Lineals, 
welcher Kreuzschenkel gerichtet werden muß, wobei man sich 
auch gleich merkt, wieviel die Abweichung von der richtigen 
Stellung beträgt. Den betreffenden Kreuzschenkel kann man 
sich, damit nicht während des Herausnehmens aus dem Rund- 
laufzirkel eine Verwechslung vorkommt, auf einfache Weise 
merken. Es steht nämlich in jedem Zylinderrad ein Kreuz- 
schenkel, aber nur ein einziger ganz genau gegen den Stiel 
eines Radzahnes gerichtet (I in Fig. 263, Tafel V). Der 
gegenüberliegende Schenkel (3 in Fig. 263) steht in der Mitte 
zwischen zwei Zähnen, und die beiden übrigen je neben einem 
Zahn. Man zählt nun einfach von dem erstgenannten Kreuz- 
schenkel, der genau auf einen Zahn zeigt, in der Richtung, wie 
das Rad sich umdreht, und bezeichnet diesen Schenkel in 
Gedanken mit !, die nachfolgenden mit 2, 3 und 4. Auf diese 
Weise weiß man stets sicher, an welchem Schenkel man zu 
richten hat, auch wenn einem das Rad beim Auflegen auf das 
Ambößchen einmal aus den Fingern fallen sollte. 


852. Angenommen, der Kreuzschenkel ! sei etwa um 
die Hälfte von der Dicke des Radkranzes nach unten zu 
richten, so legt man das Rad umgekehrt auf das Ambößchen, 
wie dies in Fig. 263 (Tafel V) dargestellt ist. Das Ambößchen 
A selbst steht, wie schon gesagt, nicht auf dem Werktisch, 
sondern auf dem Schraubstock-Amboß. Man setzt nun die 
Spitze eines abgerundeten Hohlpunzens, der nicht viel dicker 
sein darf, als die Kreuzschenkelbreite beträgt, auf die mit e 
bezeichnete Stelle und gibt einen bis zwei leichte, aber 
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ziehende Schläge auf das obere Ende des Punzens, worauf 
dem Fehler abgeholfen sein wird, indem sich der Kreuz- 
schenkel 1 bei ce etwas einbiegt. Dadurch geht natürlich sein 
äußeres Ende ein wenig nach oben (im Uhrwerk also nach 
unten). 


853. Beträgt die Abweichung mehr als die Hälfte der 
Radstärke, so setzt man den Punzen bei b auf, ohne jedoch 
stärker aufzuschlagen. Will man sehr viel herunter richten, 
so setzt man den Punzen dicht am Triebe, also bei a auf; 
hier muß man jedoch auch etwas stärker aufschlagen, weil an 
dieser Stelle der Kreuzschenkel breiter ist und deshalb der 
Biegung mehr Widerstand entgegensetzt. 


854. Es ist besonders darauf zu achten, daß der Punzen 
beim Richten nicht lose auf die betreffende Stelle aufgesetzt, 
sondern mit der linken Hand fest aufgedrückt wird, 
während man mit dem Hammer aufschlägt. Man hat dadurch 
mehr Gefühl, ob der Kreuzschenkel nachgibt, und der Punzen 
springt auch nicht so leicht von der immerhin nur sehr 
schmalen Auflagestelle ab. 


855. Auf die gleiche Weise kann man ‚mit Leichtigkeit 
auch einzelne Zähne richten: Ist z. B. der Zahn z, Fig. 263, 
Tafel V, nach oben verbogen, so legt man das Zylinderrad 
exzentrisch auf das Ambößchen, d. h. man verschiebt das Rad 
soweit nach rechts, bis auf der linken Seite der Zahn 2 am 
Umfang des Ambößchens A anliegt. Dann setzt man den 
Punzen bei d auf und richtet den Zahn nach Bedarf. 


856. Seit ich dieses Verfahren angenommen habe, kann 
ich mich nicht erinnern, jemals ein Zylinderred beim Richten 
zerbrochen oder verdorben zu haben. Bei einer Unterlage von 
Blei kommt dies aber um so leichter vor, als das Richten sehr 
häufig zuviel geholfen hat, so daß nachher wieder nach der 
anderen Seite gerichtet werden muß. Gerade dieses wieder- 
holte Richten nach der entgegengesetzten Seite darf bei 
einem geübten Arbeiter nicht vorkommen. Wenn man sich 
einen bestimmten, gleichmäßigen Schlag angewöhnt, so kann 
man nach Belieben genau soviel als nötig richten, indem man 
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einfach den Punzen näher oder weiter vom Triebe auf den 
Kreuzschenkel aufsetzt, wie oben beschrieben. — Die in den 
letzten Jahren aufgetauchten Zylinderrad-Ambößchen aus 
Schriftguß werden von vielen Seiten ebenfalls empfohlen; ich 
selbst kann über deren Verwendbarkeit kein Urteil abgeben, 
da ich keine Gelegenheit hatte, sie zu erproben. 


857. Hat sich bei der Untersuchung herausgestellt, daß die 
Zylinderradzähne kürzer geschliffen werden müssen, so ist vor 
dem Wiedereinsetzen des Rades auch dieser Fehler zu be- 
seitigen. Über die Art, in der dies zu geschehen hat, sind in 
den Fachblättern schon viele Meinungsverschiedenheiten zu 
Tage getreten. Während der eine die Zylinderzähne grund- 
sätzlich nur an der Ferse abschleift und jedes Rad, von dessen 
Zahnspitzen etwas abgenommen ist, ohne weiteres als „ver- 
pfuscht“ erklärt, behauptet der andere das strikte Gegenteil. 
Die Wahrheit liegt in der Mitte: Jedenfalls kann man beides 
verkehrt machen; unter Umständen halte ich aber jede der 
beiden Berichtigungsarten — natürlich in gewissen Grenzen — 
für zulässig. 


858. Vor allen Dingen darf nicht zuviel abgeschliffen 
werden. Die Zähne selbst sind auch nur selten zu lang, und 
dann niemals um ein Beträchtliches. Öfter dagegen wird eine 
Kürzung deshalb notwendig werden, weil der Zylinder nicht 
genau richtig im Durchmesser, oder sein Mantel zu dick ist. 
Wie schon weiter oben (850) gesagt, darf die unrichtige Größe 
des Zylinders überhaupt nicht viel ausmachen, sonst verdirbt 
man nur das Rad, ohne den eigentlichen Fehler zu beseitigen. 
Handelt es sich aber nur um weniges, was an den Zylinder- 
radzähnen abzuschleifen ist, so kommt es wieder darauf an, 
wie die sonstigen Verhältnisse des Ganges sind, um zu be- 
stimmen, ob an der Spitze oder an der Ferse des Zahnes ab- 
geschliffen werden muß. 


859. Von dem Grundsatze ausgehend, daß eine größere 
Hebung auch eine größere Schwingung der Unruh und dadurch 
eine bessere Regulierfähigkeit der Uhr zur Folge hat, ist es 
eigentlich schade, an den Fersen der Zähne etwas wegzu- 
schleifen, wodurch die Hebung verringert wird. Für gewöhn- 


Das Abschleifen der Zahnspitzen 349 


lich sollte deshalb etwas an den Zahnspitzen weggenommen 
werden. Daraus entsteht für den Gang kein Nachteil, sofern 
man nur dafür sorgt, daß die Zähne von beiden Seiten, 
d. h. von innen heraus und von der Hebungsfläche her abge- 
schliffen, wieder zugespitzt und dann gut poliert werden. 
Schleift man nur von innen her den Zahn kürzer, so kommt die 
Zahnspitze an eine andere Stelle, und der Gang wird tiefer, 
d. h. er bekommt zuviel Ruhe. 


860. Besondere Sorgfalt ist auf das Abrunden der Zahn- 
spitzen zu verwenden, welches nicht nur in der Richtung des 
Pfeils f, Fig. 264, sondern auch von oben und unten her ge- 
schehen muß. Eine kleine Wälz-Polierfeile, wie man sie zum 
Abrunden der Spitzen der Unruhzapfen benutzt, genügt voll- 
kommen zu diesem Zwecke. 


861. Es kommt jedoch mitunter der Fall vor, daß die 
Hebung an den Zylinderradzähnen ohnehin zu groß ist, so daß 
die Uhr voraussichtlich prellen wird, ohne daß der Gang zu 
tief steht (vergl. auch 864). In solchen Fällen kann man un- 
bedenklich an der Ferse des Zahnes wegschleifen, voraus- 
gesetzt daß dies richtig geschieht. Es 
ist nämlich darauf zu achten, daß die un- 
terschnittene Form der Rückseite des 
Zahnes beibehalten wird. Man schleift 
also 2twa in der Richtung ac, Fig. 264, 
an der Ferse weg. Das Abschleifen der 
letzteren in der Richtung db oder gar 
noch mehr von der ursprünglichen Linie 
abweichend würde das Rad tatsächlich 

Fig. 264 verderben, weil dadurch kein scharfer 

Abfall mehr von den Lippen des Zylin- 
ders stattfinden könnte. Wird jedoch beim Schleifen die ur- 
sprüngliche Form beibehalten und nachher jeder Zahn an der 
Hebefläche in der Richtung des Pieils e gut poliert, so daß keine 
Spur von Grat an der Abfallecke bleibt, so hat das Rad nichts 
von seiner Brauchbarkeit eingebüßt, und man hat wieder zwei 
Fehler mit einem Schlage beseitigt. 


862. Als Maß beim Abkürzen der Zähne, um die Zwischen- 
räume gleichmäßig zu erhalten, kann ein wenig konischer 
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Drehstift dienen, auf welchen in der richtigen Höhe eine 
Schraubenrolle als Anlage gespannt wird (Fig. 265, Tafel V). 
Damit die Zähne selbst gleich lang werden, kann man sie beim 
Abkürzen in einem Loche messen, das man in das Ende eines 
Messingdrahtes bohrt und dessen Durchmesser der richtigen 
Zahnlänge entspricht. Fig. 265 veranschaulicht auch diese 
Messungsweise. 


8653. Wie der Spiralschlüssel kürzer zu machen ist, falls 
an diesem eine Streifung der Unruhschenkel stattfindet, wurde 
schon in den Abschnitten 650 bis 652 beschrieben. Ist eine 
derartige Streifung am Spiralklötzchen zu befürchten, so feilt 
man dieses entweder entsprechend niedriger, oder — falls da- 
durch das Loch für den Spiralstift aufschlitzen könnte — feilt 
man auf der Unterseite des Unruhklobens einen kleinen An- 
satz a (Fig. 266) an. Befürchtet man, daß dabei die Vernie- 
tung des kleinen Putzens lose werden könnte, so ist der 
Zapfen des Spiralklötzchens länger zu fräsen. Auf keinen Fall 
darf man aber den vorstehenden Träger N des Spiralklötz- 
chens etwa aufwärts biegen, weil dies ganz abscheulich aus- 
sieht. 


864. Beim Zylindergang kann es trotz der größten Auf- 
merksamkeit vorkommen, daß man sich nach dem Zusammen- 
setzen noch zu einer nachträglichen Abhilfe gezwungen sieht, 
indem die Unruh, trotzdem der Ausschwungstift richtig sitzt, 
zu prellen anfängt. Dies kommt 
namentlich bei Damenuhren ge- 
ringerer Sorte vor, deren Gang- 
radzähne etwa die Form haben, 
wie sie der Zahn B in Fig. 267 
aufweist, während der Zahn A 
die dem Durchmesser des Ra- 
e des entsprechende richtige Form 
Fig. 266 angibt. Daß ein Zahn von der 
Form B dem Zylinder einen stärkeren Antrieb geben wird, 
als der Zahn A, ist augenscheinlich, und so angenehm uns eine 
kräftige Hebung sein muß: hier wird’s des Guten zuviel. 


865. Viele Uhrmacher helfen sich nun, um den zu großen 
Unruhschwingungen abzuhelfen, einfach damit, daß sie die 
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starke Zugfeder durch eine schwächere ersetzen. Dies wirkt 
insofern nachteilig, als dann die Kraft am Zylinderrade nicht 
mehr dazu ausreicht, die Uhr von selbst angehen zu lassen, da 
erstens die steile Hebefläche des Zahnes und zweitens die 
Schwere der Unruh dies hindern. Nur durch kurzes ruck- 
‚weises Drehen (Schütteln) ist solch eine Uhr in Gang zu brin- 
gen. Der Besitzer einer derartigen Uhr ist insofern mit ihr 
unzufrieden, als sie beim Zeigerrichten (nach rückwärts) oder 
bei sonstigen geringfügigen Einflüssen stehen bleibt und erst 
durch energisches Rütteln wieder in Gang zu bringen ist. 


Fig. 267 
Richtige und falsche Form des Zylinderradzahnes 


866. Deshalb ist es viel empfehlenswerter, die ursprüng- 
liche Feder beizubehalten und dafür das Zylinderrad durch 
ein anderes, dessen Zähne der Form A in Fig. 267 gleichen, 
zu ersetzen, welche Arbeit auch jeder gewissenhafte Uhr- 
macher in einer guten Uhr vornehmen wird. Ist die zu 
behandelnde Uhr jedoch von geringerer Qualität, und man 
besitzt vielleicht ein ganzes oder mehrere Dutzend davon 
und müßte demnach in jede einzelne Uhr ein anderes Zylinder- 
rad einsetzen, so wäre das ein zu schlechtes Geschäft bei dem 
geringen Nutzen, mit welchem derartige Stücke verkauft wer- 
den müssen. Für solche Fälle gibt es einen ganz guten Not- 
behelf, der darin besteht, daß man das Zylinderrad in den 
Drehstuhl setzt und während des Drehens mit einem flachen 
Ölstein die höchste Spitze (8, Fig. 268) abschleift (die Zähne 
„ablaufen läßt“, wie man es nennt). Der Zahn erhält dadurch 
zunächst diejenige Form, die in Fig. 268 beim Zahne C gezeigt 
wird. Darauf nimmt man eine dünne, weich geglühte, jedoch 
möglichst breite Taschenuhrfeder, biegt sie ein Stück weit ge- 
gerade und hält sie so in das Rad, wie dies bei ff? dargestellt ist. 
Während man das Rad in der Richtung des Pieiles r dreht, 
wird die Feder von dem Zahne gehoben (siehe Pfeil p) und be- 
rührt ihn in fortlaufender Bewegung da, wo die Zahlen 1 bis 8 
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angegeben sind; bei 1 an seiner Spitze, bei 2 schon an der 
ganzen Fläche, und von 3 bis 8 nur an der vorstehenden Ecke, 
die durch Abschleifen der Ferse mit dem Ölstein entstanden 
ist. Dadurch wird allen Zähnen diese Ecke genommen. 


867. Selbstverständlich ist an die Feder etwas Ölstein- 
pulver mit Öl zu geben; auch sind die Zähne nachher in der 
gleichen Weise mit Diamantine nachzupolieren. Ferner muß 
darauf geachtet werden, daß das Ende f! der Feder nicht so 
weit zwischen die Zähne gesteckt wird, daß es etwa an der 
Ferse des vorhergehenden Zahnes hängen bleiben kann. Bei 
dieser Manipulation wird, nachdem man auch noch mit einer 


Fig. 268 
Das Ablaufenlassen der Zylinderradzähne 


Rubinfeile den Grat an der Zahnspitze abgeschliffen und diese 
nachpoliert hat, der Zahnrücken eine Form erhalten, wie sie 
D, Fig. 268, zeigt. Wenn diese Form auch keineswegs „theo- 
retisch richtig“ genannt werden kann, so kommt sie doch der 
richtigen Form, wie sie punktiert angegeben ist, nahe genug, 
daß das Rad seinen Zweck erfüllen wird. 


868. Unterhalb der Hauptzeichnung ist in Fig. 268 veran- 
schaulicht, wie man beim Drehen des Rades die Feder auf 
den Zähnen auch etwas seitlich bewegen muß, damit der Zahn- 
rücken eine sanfte Quer-Rundung erhält und nicht geradezu 
flach wird. R ist der Radzahn, ff die Feder (beide von der 
Stirnseite gesehen), und die punktierten Linien zeigen die be- 
grenzte Bewegung der Feder an. — Ist das auf diese Weise 
behandelte Zylinderrad wieder in die Uhr eingesetzt, so wird 
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man finden, daß die Unruh nur noch die vorgeschriebenen zwei 
Drittel-Umdrehungen schwingt, ohne daß die Leichtigkeit des 
Angehens gelitten hätte. 


869. Natürlich kommt auch der umgekehrte Fehler vor, 
nämlich der, daß die Unruh ganz flau schwingt, weil die 
Hebung an den Zylinderradzähnen zu gering ist. Dies ist Flaue Unruh- 
dann der Fall, wenn die Gangradzähne ähnliche Formen haben, Schwingungen 
wie sie in Fig. 269 bei E, F und @ dargestellt sind, wobei die 
punktierten Umrisse die richtige Form des Zahnes angeben. 


Fig. 269 
Ungenügende Hebung der Zylinderradzähne 


870. Bei E ist einfach die Hebung zu niedrig ; ein Rad mit 
solchen Zähnen muß unbedingt durch ein neues, fehlerfreies ‚Zu niedrige 
ersetzt werden, da sonst kein lebhafter Gang und damit auch Hebefläche 
keine Regulierung der Uhr zu erzielen ist. 


871. Die umgebogenen Grathäkchen an beiden Enden des 
Zahnes F deuten darauf hin, daß das Rad zu weich ist. Durch 
Abschleifen der Spitze in der Richtung der Linie ht und der Zu kurze 
Ferse in der Richtung h läßt sich zwar ein solches Rad einiger- Hebefläche 
maßen brauchbar machen; indessen werden die Zähne zuviel 
Nachfall haben, weil zwar nicht in der Höhe, aber doch am 
Anfange des Zahnes an seiner Länge ein Teil der Hebung 
fehlt. Aus diesem Grunde, und weil das weiche Rad den Zy- 
linder sehr bald einschlagen wird, ist es auch im vorliegenden 
Falle, sofern man den Kunden zur Bezahlung der Arbeit be- 
wegen kann, ratsamer, ein neues Zylinderrad einzusetzen. 


872. Der schlimmste von den drei in Fig. 269 dargestellten Zu niedrige 
Fällen liegt bei dem Zahn @ vor. Hier ist nicht nur die Höhe und zu kurze 
der Hebung unzureichend, sondern auch die Zahnspitze so miß- Hebung 
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gestaltet, daß nach dem Abschleifen (Linie d) der Zahn auch 
noch zu kurz würde. Also auch in diesem Falle muß unbedingt 
ein neues Gangrad eingesetzt werden. 


875. Beim Ersetzen eines Zylinderrades verfährt man 
wie folgt: Man schlägt das Trieb mittels eines passenden Hohl- 
punzens aus dem Rade und dreht den Ansatz sowie die Ver- 
nietung ein wenig nach. Selbstverständlich müssen dabei die 
Zapfen des Triebes in Sicherheitsspitzen laufen. Dann wird das 
neue Rad aufgerieben, bis es stramm auf den Triebansatz geht. 


874. Ist das Rad sehr hart, so macht das Aufreiben 
Schwierigkeiten. Man kann sich aber diese Arbeit sehr er- 
leichtern, indem man die Nabe des Rades anläßt und gleich 
von vornherein soviel als nötig niedriger dreht, damit das auf- 
zureibende Loch kürzer wird. Von dem Anlassen dürfen die 
Zähne auf keinen Fall berührt werden. Das einfachste Ver- 
fahren besteht darin, daß man einen konisch zugefeilten Stift 
aus Kupferdraht glühend macht und rasch in das Mittelloch 
des Zylinders steckt. Auch kann man den Draht gleich zu An- 
fang in das Rad stecken, die Zähne am Umfange ein wenig mit 
Öl benetzen (vergl. Fig. 270) und dann den Kupferdraht in 
einer Entfernung von 2 bis 3 cm vom Rade gegen das dickere 
Ende hin so lange in die Spiritusflamme halten, bis die Rad- 
nabe hellblau angelaufen ist. (Die Anlaßfarbe muß natürlich 
nachher durch Abschleifen beseitigt werden.) 


875. Dann steckt man das Zylinderrad auf einen Dreh- 
stift und dreht die Nabe soviel als nötig kürzer, wonach man 


Fig. 270 


das Loch bis zur richtigen Größe aufreibt. Sollte die Reib- 
ahle, trotzdem das Rad angelassen wurde, immer noch ver- 
sagen, so kann man sich statt deren auch einer kleinen Rund- 
feile zum Aufreiben bedienen. 


Auflacken des Rades beim Aufreiben 555 


876. Beim Vergrößern des Loches im Zylinderrade kann 
man auch in folgender Weise verfahren. Man lackt das Rad 
mit bestem Siegellack auf eine solide Messingplatte, in die ein 
genügend großes Loch gebohrt ist, und zwar derart, daß der 
Boden des Rades nach oben, die Zähne aber nach unten 
‚zu liegen kommen. Dann ist man imstande, mit einer guten 
englischen Reibahle das Loch im Rade aufzureiben, ohne 
dieses anlassen zu müssen, auch wenn es ziemlich hart ist. 
Man hat nicht zu befürchten, daß durch den starken Druck, den 
man dabei ausüben muß, das Rad beschädigt wird. Zugleich 
bietet die größere Platte den nötigen Anhalt zur Beurteilung, 
ob das Loch auch gerade aufgerieben wird. Natürlich muß 
der freie Raum zwischen der Platte und dem Boden des Rades 
gut mit Siegellack ausgefüllt sein. 


877. Will man eine recht saubere Vernietung zuwege 
bringen, wie die schweizerischen Spezialarbeiter sie bei feinen 
Uhren anzubringen wissen, so kann man das folgende, wenig 


Fig. 271 


bekannte Verfahren anwenden : Man schleift an die Spitze 
eines Stichels eine kleine Fläche an, wie sie in Fig. 271 bei o 
von der oberen, bei u von der unteren Seite, in etwa doppelter 
Größe zu sehen ist, steckt das Zylinderrad nochmals auf einen 
Drehstift und schärft nun die Nabe des Rades vollständig zu. 


878. Fig. 272 zeigt die nunmehrige Form der Radnabe im 
Durchschnitt, während die punktierten Linien bei n ihre ur- 
sprüngliche Form andeuten. Der Triebansatz muß möglichst 
tief unterdreht sein, und die Spitzen der Vernietung dürfen fast 
gar nicht über den scharfen Rand der Nabe vorstehen. Auch 
muß das Rad ganz stramm auf den Ansatz passen, möglichst 
so, daß es erst mit einem oder zwei Hammerschlägen fest- 
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getrieben werden muß. Dann wird die Vernietung mit drei bis 
vier Hammerschlägen auf einen flachen Hohlpunzen, dessen 
Loch die obere Welle aufnimmt, bewirkt. 


Fig 272 


879. An dem scharfen Rande der Radnabe ist dadurch 

Vorrichtung ein wenig Grat entstanden, der in weniger als einer Minute 
zum Polieren wegpoliert werden kann, wenn man sich die in Fig. 273 ab- 
en gebildeten zwei Hilfswerkzeuge vorrätig hält. Das eine ist ein 
gewöhnlicher Drahtstift D, der an seinem Ende abgeflacht und 

mit einem Loch versehen wird, in welches die obere Welle des 


Fig. 273 
Das Polieren der Triebfacetten oder des Rändchens an der Vernietung 


Zylinderrades möglichst schlotternd hineingehen muß. Damit 
dieses Loch gut sauber gehalten werden kann, bringt man bei 
e eine Einfeilung an, in welche das Loch mündet. Die zweite 
Vorrichtung ist eine Sicherheitsspitze s, deren hinteres Ende H 
vierkantig gestaltet ist, damit man sie wagerecht in den 
Schraubstock einspannen kann ; am vorderen Ende ist sie mit 
einer Rolle r versehen, die einen dünnen Mitnehmerstift trägt. 
(Wer einen der modernen Drehstühle sein eigen nennt, wird 
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vielleicht unter dem Zubehör eine ähnliche Sicherheitsspitze 
besitzen.) 


880. Diese Vorrichtung wird in der Weise angewandt, 
wie dies in Fig. 273 veranschaulicht ist. Die Sicherheitsspitze 
‚s sitzt mit ihrem Ende H im Schraubstock. Um die Rolle r ist 
die Saite eines Drehbogens geschlungen (das Schwungrad ist 
in diesem Falle nicht zu empfehlen). Der Mitnehmerstift faßt 
zwischen zwei Kreuzschenkel des Zylinderrades, dessen unterer 
Zapfen in der Sicherheitsspitze läuft, während sich von 
vorn her das mit ganz wenig Stahlrot und Öl bestrichene Ende 
des Drahtstiftes an die Vernietung legt. An den Kopf des 
Drahtstiftes drückt der Arbeiter mit dem linken Zeigefinger, 
während er mit der rechten Hand zehn bis fünfzehn Züge mit 
dem Drehbogen ausführt. Wer diese Arbeit zum ersten Male 
macht, wird überrascht sein von dem wunderschönen, haar- 
feinen Rändchen, das sich auf diese Art an die Vernietung 
poliert haben wird. Wer sich aber nicht ganz genau nach 
obigen Anweisungen richtet (z. B. den Poliernagel mit zwei 
oder drei Fingern anfaßt, anstatt so wie in Fig. 273 angegeben, 
oder eine Schraubenrolle unmittelbar auf das zu bearbeitende 
Trieb setzt, oder nicht dafür sorgt, daß die Welle im Loche des 
Poliernagels hinreichend hin- und hergleiten kann), wird nie 
einen Erfolg erzielen. 


881. Auf die gleiche Art polieren die schweizerischen 
Spezialarbeiter auch die Facetten der Taschenuhrentriebe, 
ohne sie vorher auch nur zu schleifen, also unmittelbar nach 
dem Flachdrehen, jedoch erst nach erfolgter Aufnietung des 
Rades. Es muß sorgfältig darauf geachtet werden, daß die 
Welle im Loche des Drahtstiftes schlottert, so daß sich keine 
kreisförmige Vertiefung in die Angriffsfläche des Drahtstiftes 
einschleifen kann; auch muß zeitweilig, nämlich sobald sich 
blanke Stellen zeigen, die Angriffsfläche des Drahtstifts wieder 
mit einer Feile nachgefeilt werden, am besten so, daß diese 
Fläche ein wenig gewölbt ist. 


882. Wie an den Zylinderradzähnen nicht viel herum ge- Ein- 
schliffen werden darf, so auch an den Zylinderlippen. Findet geschlagener 
man in einer Uhr einen eingeschlagenen Zylinder, so sehe man Zylinder 
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bloß nach, ob sich das Zylinderrad vielleicht höher oder tiefer 
richten läßt, ohne daß dadurch eine Streifung im Zylinderein- 
schnitt oder an einem der Spunde entstehen kann. Beim 
Höherrichten des Rades läßt sich manchmal der Zylinderein- 
schnitt zurückschleifen. Kann man nicht auf diese Art die 
Zylinderradzähne auf eine neue Angriffsstelle am Zylinder 
bringen, so muß dieser weggeworfen und durch einen neuen 
ersetzt werden. Alles Nachschleifen der Zylinderlippen ist 
verlorene Mühe. 


883. Auch beim Zylindergang sehe man darauf, daß die 
Unruhzapfen nicht gar zu verschieden in der Dicke sind 
(vergl. 608). 


Die Zylinderrad- und Unruh-Zapfen 


884. Trotzdem wir nunmehr in unserer Uhr sämtliche 
Eingriffe und den Gang in Ordnung gebracht haben, können 
wir noch nicht zur Reinigung des Uhrwerks übergehen; wir 
müssen vielmehr erst die Unruhzapfen und die Spiralfeder 
'einer eingehenden Prüfung unterziehen. Bei der Reparatur 
kommt nun zwar das Nachsehen der Unruhzapfen ganz. zu- 
letzt, nachdem zuvor die Spiralfeder in Ordnung gebracht und 
dann erst das Rückerplättchen abgeschraubt wurde; da wir 
aber soeben mit dem Zylindergang zu tun hatten und bei dieser 
Gelegenheit auch gleich des oberen Zylinderradzapfens gedacht 
werden soll, der dem Nachpolieren bekanntlich besondere 
Schwierigkeiten bietet, so mag dieses Kapitel gleich hier ein- 
geschaltet sein. — Die Schwierigkeit beim Polieren des oberen 
Zapfens am Zylinderrade besteht darin, daß der Ansatz dieses 
Zapfens fast stets hinter der Ebene der Zylinderradzähne zu- 
rücksteht, so daß man nur nach Herunterschlagen des Rades 
vom Triebe oder durch Zurückdrängen der Radzähne mit der 
Zapfenpolierfeile, wobei leicht einer der Zähne abbrechen 
kann, bis an den Zapfenansatz heran gelangen kann. 


885. Unter den verschiedenen Hilfsmitteln, die erdacht 
worden sind, um jenem Übelstande abzuhelfen, gefällt mir am 
besten die von Herrn Prof. Aloys Irk, dem Direktor der 
Uhrmacherschule in Karlstein (Niederösterreich), seinerzeit 
veröffentlichte, in Fig. 274 abgebildete Rolle zum Zurückbiegen 
des Zylinderrades. Die Vorderseite der Rolle e ist gewölbt. 
Das Mittelloech muß so groß sein, daß das Zylinderradstrieb 
frei hindurchgeht. Auf die gewölbte Vorderseite wird nun 
das Gangrad gelegt und mittels eines ganz dünnen, hohl aus- 
gedrehten Stahlscheibchens S daselbst festgeschraubt, wodurch 
es so zurückgebogen wird, daß der Zapfenansatz frei liegt. 
Nach dem Abschrauben der Scheibe S federt das Zylinderrad 
wieder in seine ursprüngliche Lage zurück. Zwei solcher 
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Rollen, die sich jeder Uhrmacher leicht anfertigen kann, dürften 
für die gebräuchlichen Größen von Zylinderrädern in Herren- 
und Damenuhren in der Regel genügen. 


886. Vor einiger Zeit hat sich ein Kollege in Stolp 
(Pommern) ein dem gleichen Zwecke dienendes Werkzeug 
schützen lassen, das „Polierschraube“ genannt wird und jetzt 
in jeder größeren Furniturenhandlung erhältlich ist. Durch 
Fig. 275 wird dieses Werkzeug in dreifacher Vergrößerung ver- 
anschaulicht. Es besteht aus einer starken Messingscheibe m, 
durch deren Putzen ein Gewinde d geht, das am hinteren Ende 
mit einem als Handgriff und Mitnehmer 
dienenden, ausgeschenkelten Rade r ver- 
sehen ist. Dieses Gewinde kann in dem 
Putzen der Scheibe m vermittels der 
Klemmschraube s festgestellt werden. 


Fünffach vergrößert 


Fig. 274 Fig. 276 


Rolle zum Zurückbiegen Polierschraube zum Zurückbiegen 
des Zylinderrades des Zylinderrades 


887. An der vorderen Fläche besitzt die Scheibe m einer 
vorstehenden Rand, der in gleichen Abständen mit vier winkel- 
förmigen, einem sogenannten Bajonettverschluß ähnlichen Ein- 
schnitten versehen ist, von denen zwei in der Abbildung bei 
ll deutlich erkennbar sind. Das Rad wird so auf diesen Rand 
gesetzt, daß die Kreuzschenkel in die vier Einschnitte l! ein- 
treten, und dann um etwa '/s Wendung nach rechts in die Bajo- 
nettschlitze hineingedreht, wonach man mittels der Mitnehmer- 
scheibe r das am vorderen Ende gleich einem Zapfenschoner 
durchbohrte Gewinde d derart vorschraubt, daß es das Trieb 
und die Nabe des Zylinderrades nach außen biegt, während der 
Radkranz in den vier Bajonettschlitzen zurückgehalten wird. 
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888. Auf diese Art kann man den vorderen Zapfen beliebig 
weit über die Fläche des Zylinderrades hervortreiben und ihn, 
nachdem man zuvor die Schraube s festgezogen hat, ebenso 
bequem wie irgend einen anderen Radzapfen auf dem Zapien- 
rollierstuhl bearbeiten. Da die Zylinderräder federhart sind 
und das Zurückbiegen bei allen vier Kreuzschenkeln ganz 
gleichmäßig erfolgt, so nimmt das Rad, nachdem es aus der 
„Polierschraube“ entfernt worden ist, genau wieder seine ur- 
sprüngliche Gestalt an. Natürlich muß der Durchmesser des 
Randes mit den Bajonettschlitzen der Größe des zu bearbeiten- 
den Rades angepaßt sein; mit drei verschiedenen Größen 
kommt man jedoch für sämtliche Zylinderradgrößen zurecht. 


889. Die Unruhzapfen müssen bei jeder Reparatur beson- 
ders darauf hin untersucht werden, ob sie in den Zapfenlöchern 
genügend Luft haben und ob ihre Enden genügend weit durch 
die Lochsteine hindurch reichen, damit ihr Ansatz nicht an der 
Versenkung des Steines streift, nachdem der Deckstein auf- 
geschraubt ist. Ebenso wichtig ist es, daß die Unruhzapfen 
auch genau rundlaufen. Sollte ein Unruhzapfen krumm gebogen 
sein, so kann ihn zwar ein geschickter Arbeiter mit einer nicht 
zu schmalen Pinzette gerade biegen; empfehlenswerter aber 
ist folgendes Verfahren. Man bohre in eine kleine Messing- 


platte von ungefähr I mm Dicke, am besten mit Hilfe der Ge- 


radebohrmaschine, etwa ein Dutzend Löcher, .die man auf der 
Rückseite versenkt und in kleinen Abstufungen zu verschiede- 
nen Größen aufreibt, so daß man für jede Zapfengröße ein pas- 
sendes Loch findet. Die Platte gleicht damit einem Nietbänk- 
chen. Steckt man nun den verbogenen Zapfen in ein solches 
Loch, dann kann man aus der Neigung der Uhruh zur Platte 
genau die Richtung und den Grad der Verbiegung feststellen 
und den Zapfen durch leichten Druck auf die Unruh gerade 
biegen, wonach man ihn noch auf der Zapfenpoliermaschine 
ein paarmal unter einer wenig angreifenden Polierfeile um- 
laufen läßt. Zum Schlusse prüft man auf dem Rundlaufzirkel 
nach, ob nunmehr der Zapfen tadellos gerade geworden ist. 


890. Davon, daß die Lochsteine nicht zu weit sind, haben 
wir schon bei der Untersuchung des Ganges uns zu überzeugen 
Gelegenheit gehabt. Um ganz klar darüber zu sein, wie 
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groß die Zapfenluft ist, gibt es nur ein sicheres Mittel: 
das Nachmessen des Zapfens (mit dem Zapfenmaße) und 
des Zapfenloches (mit den Maßzapfen, die sich jeder gute 
Uhrmacher in Abstufungen von je %° zu seinem Zapienmaße 
passend anfertigen und bereit halten sollte). Bei feinen Uhren 
sollte man diese Mühe nicht scheuen. Man gibt einem Unruh- 
zapfen von 10° Stärke oder darüber 1%° Zapfenluft, so daß 
also das Loch eines 12° starken Zapfens 13%° messen muß; 
bei Zapfenstärken unter IO° geht man bis zu 1° Zapfenluft 
herab. 


891. Für das tägliche, flotte Arbeiten kann man sich auf 
die Beurteilung der Zapfenluft nach dem seitlichen Fall des in 
Prüfen der den Lochstein gesteckten Zapfens einüben. Die Schwierigkeit 
Zapfenluft besteht nur darin, daß man dabei stets die Dicke des Loch- 
steins, beziehungsweise die Länge des Zapfenloches mit be- 
rücksichtigen muß. Ist der Stein sehr dünn, dann hat der 
Zapfen viel Fall, und das Loch kann dennoch zu eng sein. 
Solche dünnen Steine kommen aber eigentlich nur in feinen 
Uhren vor, bei denen also das Nachmessen mit Mafßzapfen 

doppelt angezeigt ist. 


892. Das Prüfen des „seitlichen Falls“ wird durch Fig. 276 
veranschaulicht. Man steckt den zu untersuchenden Zapfen 


% 


ı: 


ig. 
Prüfung des seitlichen Falls der Unruhzapien 


der Unruh oder des Zylinders von der Außenseite in 
den Lochstein, worauf die Unruh, je nach der größeren oder 
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geringeren Weite und Länge des Zapfenloches, etwas zur Seite 
fallen wird, wie die Abbildung dies zeigt. Man läßt nun die 


Unruh durch Neigen der Werkplatte (oder des Klobens) nach 


der anderen Seite hinüber fallen (vergl. die punktierte Stellung 
in Fig. 276) und schätzt den von den beiden Achsenstellungen 
‚eingeschlossenen Winkel ab. Bei mittlerer Länge des Zapfen- 
loches darf der Spielraum höchstens so viel ausmachen, wie 
in Fig. 276, wo der Winkel zwischen den beiden Achsen- 
neigungen etwa 20° beträgt; sonst ist das Loch erheblich zu 
weit. Bei außergewöhnlich dicken oder dünnen Steinen greife 
man, um sich nicht zu täuschen, lieber zu den Maßzapfen. 


893. Durch diese Prüfung des seitlichen Falles findet man 
auch mit der größten Sicherheit ein etwas schief gebohrtes 
Zapfenloch oder einen nicht flach gefaßten Lochstein heraus. 
Ist das Zapfenloch genau gerade gebohrt, so wird sich die Un- 
ruh nach allen Seiten gleich weit hinüberneigen ; steht es aber 
nur im mindesten schief, dann macht sich dies dadurch bemerk- 
bar, daß sich die Unruh nach irgend einer Seite bedeutend 
stärker als nach der entgegengesetzten neigen wird. Man 
dreht in diesem Falle die Unruh um etwa % Umgang im 
Zapfenloch und nimmt die Probe nochmals vor. Ist das Er- 
gebnis das gleiche wie zuvor, so ist tatsächlich das Loch 
schief ; andernfalls wird man finden, daß der Unruhzapfen ver- 
bogen ist. 


894. Ein schief gebohrter, bezw. gefaßter Lochstein kann 
mit der Diamant-Reibahle (einem schlanken weichen Stahlstift, 
an den man Diamantschleifpulver mit Öl gibt) vorsichtig nach 
der vorher festgestellten Seite aufgeschliffen werden. Es ist 
aber danach große Sorgfalt auf das Auspolieren des Loches zu 
verwenden, was mit einem zylindrisch ganz dünn zugefeilten 
Putzholz und feinstem Diamantpulver auf der Klammerdreh- 
bank, in der man das betreffende ‚Zapfenloch zentriert, ge- 
schehen muß. Da dies ziemlich zeitraubend ist, so wird man 
meist besser wegkommen, wenn man statt des schief gebohrten 
Lochsteins gleich einen neuen einsetzt. 


895. Es ist sorgfältig darauf zu achten, daß jeder der 
beiden Unruhzapfen genügend weit durch den Lochstein ragt. 
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Es genügt nicht, wenn nur die Rundung des Zapfens über die 
Oberfläche des Klobens (bezw. über die Ausdrehung für das 
Deckplättchen) vorsteht, sondern es muß noch ein schmales 
Streifchen des Zapfens selbst vorstehen. In der sehr stark ver- 
größerten Fig. 277, Tafel V, zeigt g einen Zapfen, der genügend 
vorsteht, während der bei k in Fig. 278 gezeichnete Zapfen 
schon zu kurz ist. Ganz besonders vorsichtig muß man in 
dieser Beziehung bei der Untersuchung des unteren, in der 
Werkplatte sitzenden Lochsteins sein, der mitunter gegen die 
Ausdrehung für das Deckplättchen erheblich zurücksteht. Ist 
dies der Fall, so ist jene Ausdrehung tiefer zu drehen. 


896. Auch das Deckplättchen kann fehlerhaft aufgesetzt 
und deshalb die Ursache sein, daß der Ansatz des unteren Un- 
ruhzapfens sich in der Versenkung des Lochsteins reibt. Es 


kommt vor, daß das Deckplättchen verbogen oder auf der 
Innenseite nicht flach gefeilt ist (Fig. 279); dann steht der 
Deckstein natürlich zu weit vom Lochstein ab. Das Gleiche ist 
der Fall, wenn das Deckplättchen zu groß ist, so daß es nicht 


Fig. 280 


ganz in die Ausdrehung hineingeht (Fig. 280), oder wenn beim 
Einschneiden des Gewindes für die Schraube des Deckplätt« 
chens Grat entstanden und die Ausdrehung nicht wieder flach 
gedreht worden ist (Fig. 281). In allen solchen Fällen wird 
die Zapfenspitze, auch wenn sonst der Zapfen weit genug durch 
den Lochstein reicht, entweder überhaupt nicht auf dem 
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Deckstein laufen, oder doch der Zapfenansatz in der Ölver- 
senkung des Lochsteins streifen; das Deckplättchen ist also 
ventsprechend tiefer zu legen. 


Fig. 281 


897. Auch die Schraube des Deckplättchens kann. Ver- 
anlassung zu Gangstörungen geben, z. B. wenn sie bei Zylin- 
linderuhren zu lang ist. In solchem Falle zieht sich der untere Fehlerhafte 
Unruhkloben (chariot) von der Werkplatte weg, was man Schraube am 
nach dem Zusammensetzen daran bemerkt, daß der Zylinder _— 
nach unten zuviel Höhenluft hat. Gibt der untere Kloben P un 
nicht nach, dann bleibt bei zu langer Schraube das Deck- 
plättchen lose, — ein sehr bedenklicher Fehler, der auch dann 
verursacht werden kann, wenn der Schraubenkopf stark 
konisch, die Versenkung im Deckplättchen dagegen flach ist. 
Diese beiden Teile: Schraubenkopf und Versenkung, müssen 
einander genau angepaßt sein. 


898. Im übrigen sei man nicht gar zu ängstlich vor einer 
Verlängerung zu kurzer Unruhzapfen. Ist auch nur das leiseste 
Bedenken vorhanden, daß der Zapfen nicht genügend durch Verlängern 
den Lochstein ragt, so feile man schleunigst den Ansatz mittels der 
einer konischen Zapfenfeile auf dem Zapfenrollierstuhl etwas Unruhzapfen 
zurück, was ja in wenigen Minuten geschehen ist. Man hat 
dann die unbedingte Gewähr, daß keine verderbliche Streifung 
des Zapfenansatzes entstehen kann. Die dadurch allen- 
falls etwas erhöhte Bruchgefahr wird der praktisch denkende 
Uhrmacher nur gering veranschlagen ; denn : läßt jemand seine 
Taschenuhr fallen, dann ist er von vornherein auf eine größere 
Reparaturrechnung gefaßt und wird seinen Uhrmacher nie für 
den Unfall verantwortlich machen ; wohl aber hat der Uhr- 
macher Vorwürfe zu erwarten, falls er eine Uhr — wenn auch 
für mäßigen Preis — repariert hat und sie alsdann (infolge 
der erwähnten Zapfenansatz-Reibung) nicht richtig geht. Es 
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genügt indessen nicht, wenn nur gerade keine Reibung mehr 
stattfindet, sondern es muß noch deutlicher Zwischenraum 
(vergl. Fig. 277, Tafel V) vorhanden sein, damit das Öl Platz 
hat. Man stelle sich nur vor, wie hemmend das nach zwei 
oder drei Jahren dick gewordene Öl an dieser Stelle auf die 
Unruhschwingungen einwirken muß, wenn die Schräge des 
Zapfenansatzes zu nahe an den Stein herankommt! 


899. Wir kommen nun zu einer Frage, über die die 
Meinungen der Fachleute ganz besonders geteilt sind, — der 
Frage, ob man die Enden der Unruhzapfen abrunden oder 
flach polieren soll, worüber sich geradezu zwei Par- 
teien gebildet haben. Da die Frage selbst nur in der Praxis 
entschieden werden kann, so beweist der Umstand, daß sich 
namhafte Vertreter unseres Faches in beiden Parteien finden, 
augenscheinlich, daß nach beiden Methoden gute Resultate zu 
erreichen sind. In der Hauptsache handelt es sich dabei um 
die Regulierfähigkeit der Uhr, und da das Regulieren 
ohnehin in einem der nächsten Kapitel behandelt wird, so sei 
der Erörterung dieser Frage zum Schlusse des vorliegenden 
Kapitels einiger Raum verstattet. 


900. Ich kann dabei natürlich nur von meinen eigenen 
Erfahrungen in der Praxis ausgehen. Diese lassen sich kurz 
folgendermaßen zusammenfassen : 


1. Der „extremen linken“ Partei, die alle Unruhzapfen 
flach poliert und dabei selbst Differenzen zwischen Hängen 
und Liegen bis zu zehn Minuten pro Tag ausgleichen will, 
kann ich mich nicht anschließen. Ich habe gefunden, daß das 
Flachmachen der Unruhzapfen eine nur sehr geringe Verzöge- 
rung im Liegen hervorbringt. Wo derartige Gangunterschiede 
auftraten, ließen sich stets Fehler anderer Art nachweisen, 
z. B. leichtes Prellen, schwache Streifungen, zuviel Hebung an 
den Zylinderradzähnen, ungleich schwere Unruh und der- 
gleichen. Für geringe Uhren halte ich diese Zapfenform ge- 
radezu für ungeeignet. Tritt bei solchen Uhren ein erheb- 
liches Zurückbleiben im Hängen (oder Voreilen im Liegen) auf, 
ohne daß einer der soeben aufgezählten Fehler vorliegt, so sind 
immer die Steine zu dick, und durch ihre Auswechslung gegen 
dünnere Lochsteine ist dem Fehler vortrefflich abgehollen. 
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2. In feinen Uhren, in denen die Zapfenenden abgeflacht 
sind, dürfen diese andererseits auch nicht abgerundet werden, 
wenn man nicht große Schwierigkeiten mit der Lagenregu- 
lierung erleben will; denn hier ist die Regulierung von Anfang 
an mit solcher Zapfenform ausgeführt worden, deshalb muß 
sie erhalten bleiben und beim etwaigen Ersetzen der Unruh- 
welle (oder des Zylinders) wieder so ausgeführt werden. 


901. Vom theoretischen Standpunkt aus wäre der abgerun- 
deten Form der Vorzug zu geben, da bei dieser die Reibung 
auf das geringste Maß vermindert ist; doch muß in der vor- 
liegenden Frage mehr als in mancher anderen die Praxis und 
Erfahrung des Einzelnen den Ausschlag geben. Nur der Voll- 
ständigkeit halber sei hier noch erwähnt, daß die Unruhzapfen 
beim Abrunden so sehr als nur möglich geschont werden 


Fig. 282 
Das Abrunden der Unruhzapfen 


müssen.‘ Man verwendet dazu zuerst unter sehr leich- 
tem Druck ein Steinfeilchen, nachher eine ganz kleine 
Wälzpolierfeile. Beide müssen unter gleichzeitiger ausgiebiger 
Umdrehung des Zapfens (bezw. der Unruh) in der Richtung 
des Pfeils in Fig. 282 geführt werden, um eine tadellose Run- 
dung ohne jeden Grat hervorzubringen. 

Noch sei bemerkt, daß beim Abrunden nicht etwa der 
Zapfen selbst im Lager laufen darf, sondern nur die Schräge 
des Zapfenansatzes, weil sich sonst Riefen in der Po- 
litur des Zapfens bilden würden. Die Arrondierlager sind also 
entsprechend groß auszuwählen und müssen auf der Außenseite 
leicht versenkt sein. — Bricht, was ziemlich häufig vorkommt, 
ein Teil der dünnen Lagerscheibe weg, so läßt sich sehr leicht 
eine neue aufschrauben, die in der Regel aus der Fabrik er- 
hältlich sein wird, oder die man sich im Notfalle selbst an- 
fertigt. 
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902. Die Chronometerhemmung ist kein Gang, der in der 
Werkstatt täglich vorkommt; deshalb wissen nur verhältnis- 
mäßig wenige Kollegen damit sachverständig umzugehen. Das 
hatte nun nichts auf sich, so lange Taschenuhren mit Chrono- 
metergang als eine Seltenheit bezeichnet werden konnten. 
Neuerdings aber scheinen sich einige Schweizer Fabrikanten 
auf die Herstellung solcher Uhren verlegt zu haben, und zwar 
keineswegs immer in allerbester Ausführung, wie sie gerade 
dieser Gang mehr noch als andere erfordert. Der Uhrmacher 
von heute kommt deshalb eher als früher in die Lage, einen 
Taschen-Chronometer zur Reparatur zu erhalten, und sollte des- 
halb diese Hemmung genau kennen, um sie sachgemäß prüfen 
und erforderlichen Falles verbessern zu können. Deshalb dürfte 
ein Kapitel über den Chronometergang in diesem Buche vielen 
Fachgenossen willkommen sein. 


903. Betrachten wir zunächst diejenigen Eigenschaften, 
durch die sich der Chronometergang von den anderen Taschen- 
uhrhemmungen unterscheidet. Es sind folgende: 

1. Der Antrieb auf die Unruh erfolgt nur nach einer Seite; 
die Rückschwingung geht leer vor sich. 

2. Die Unruh schwingt so frei, wie in keiner anderen 
Hemmung. Bei der Antriebsschwingung steht sie nur während 
einer ganz kurzen Auslösung (ungefähr 6 bis 10° Winkelweg) 
und während des Antriebs (45°) unter dem Einfluß des Gang- 
rades. Bei der toten Rückschwingung hebt der Auslösungs- 
hebel die Auslösungsfeder leer aus, ebenfalls nur für etwa 5° 
Winkelweg der Unruh. Während der ganzen übrigen Schwin- 
gung, die bis zu 360° betragen kann und oft darüber hinaus 
geht, schwingt die Unruh vollkommen frei. 

3. Der Antrieb erfolgt nicht durch den gleichen Gangrad- 
zahn, der jeweils von seiner Ruhelage ausgelöst wird, sondern 
durch einen Zahn, der sich um zwei Teilungen hinter dem auf 
Ruhe liegenden Zahne befindet. 
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4. Eine Begrenzung für die Unruhschwingungen ist ge- 
wöhnlich nicht vorhanden; d. h. in der Hemmung als solcher 
besteht keine solche Begrenzung (wie sie z. B. ım Zylindergang 
durch den Prellstift und im Ankergang durch die beiden Gabel- 
hörner gegeben ist). Nur in vereinzelten Fällen findet sich an 
der Spiralfeder eine besondere Vorri:htung, die die Schwin- 
gungen der Unruh begrenzt. 


904. Unter diesen vier Besonderheiten ist nur eine einzige, 
die einen Vorteil bedeutet und für die Regulierfähigkeit des 
Chronometerganges von großer Bedeutung ist, nämlich die 
unter 2. aufgezählte Freiheit der Unruhschwingungen. Alle 
anderen hier erwähnten Eigenschaften sind für die Verwendung 
der Chronometerhemmung in Taschenuhren ungünstig. 


905. Der unter I. erwähnte einseitige Antrieb bringt es 
mit sich, daß die Uhr, wenn sie abgelaufen ist und nunmehr 
aufgezogen wird, nicht von selbst angeht, sondern an- 
geschwungen werden muß. Auch kann sie durch einen Stoß, 
der in einem gewissen Augenblicke in einer bestimmten Rich- 
tung erfolgt, zum Stillstand kommen. 

Die unter 3. aufgezählte Eigenschaft verlangt eine ganz 
besonders sorgfältige Ausfühung des Gangrades, bei dem die 
geringsten Ungleichmäßigkeiten sofort schwere Folgen nach 
sich ziehen können. 


906. Der unter 4. erwähnte Mangel einer Begrenzung der 
Unruhschwingungen ist für eine Taschenuhr ebenfalls bedenk- 
lich, weil durch bestimmte Stöße die Unruhschwingungen so 
groß werden können, daß bei einer Schwingung zwei Gangrad- 
zähne durchgehen, wodurch ein unerklärliches Vorgehen der 
Uhr hervorgerufen wird. 


907. Wir werden sehen, daß ferner bei dem Chronometer- 
gang infolge des Umstandes, daß die Ruhelage des Gangrad- 
zahnes gegen Stöße nicht gesichert ist, noch weitere Fehler 
vorkommen können, die bei anderen Hemmungen nicht mög- 
lich sind. Aus diesen Gründen eignet sich der Chronometer- 
gang trotz seiner großen Regulierfähigkeit tatsächlich nicht 
so recht für Taschenuhren (vergl. auch Abschnitt 942). Da- 
gegen wird er für Seechronometer, die sehr genau gehen 
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müssen, sehr geschätzt. Diese Uhren bleiben aber infolge ihrer 
cardanischen Aufhängung stets in horizontaler Lage und sind 
keinen Stößen ausgesetzt, wie sie bei Taschenuhren unver- 
meidlich sind. 


908. Man unterscheidet zwei Hauptarten der Chronometer- 
hemmung : Den Chronometergang mit Feder und den mit 
Wippe. Im Prinzip sind beide gleich; welche Art für die 
Praxis die vorteilhaftere ist, werden wir erkennen, nachdem wir 
uns näher mit beiden beschäftigt haben werden. 


909. Vorläufig wollen wir uns nur mit der Feder« 
Chronometerhemmung (französisch: chronomeire dä 
detente) beschäftigen und kurz deren theoretische Erforder- 
nisse betrachten, wobei uns der Grundriß dieser Hemmung in 
Fig. 283 (Tafel VI) unterstützen wird. 


910. R ist das Gangrad, das mit seinem Zahne / auf dem 
Ruhesteine c anliegt. Die Ruhe soll nur 1° betragen, wobei 
der Biegepunkt der Gangfeder F als Scheitelpunkt des Winkels 
zu betrachten ist. Das Gangrad hat gewöhnlich 15 Zähne. Das 
Maß der Ruhe läßt sich durch die Stellschraube s beliebig ein- 
stellen. 


911. Seitlich an der Gangfeder ist die sehr zarte Aus- 
lösungsfeder f angeschraubt, die im Gegensatz zu der stählernen 
Gangfeder F in der Regel aus Gold gearbeitet ist und sich nahe 
ihrem Ende gegen einen vorstehenden Stift t am Ende der 
Gangfeder von innen her stützt. 


912. Auf der Unruhwelle sitzen zwei Scheiben, von denen 
die größere, A, den Antriebshebel a trägt, kreisrund ist und 
eine ganz bestimmte Größe haben muß, während die zweite, 
kleinere Scheibe B den Auslösungsfinger b trägt und eine be- 
liebige Form haben kann, da sie lediglich als Träger für den 
Finger b dient. Die Scheibe A dagegen dient mit ihrem Um- 
fange dazu, das Durchlaufen des Gangrades zu verhindern, falls 
durch irgend einen Stoß einmal eine unzeitgemäße, das heißt 
nicht von der Unruh selbst verursachte Auslösung des Gang- 
radzahnes von seinem Ruhestein erfolgt. 


913. Das Spiel dieses Ganges geht folgendermaßen vor 
sich: Die Linksschwingung (Pfeil !) ist die Hauptschwingung, 
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während deren die Auslösung und der Antrieb stattfindet, 
während die Rechtsschwingung (Pfeil r) leer erfolgt. Bei der 
Linksschwingung trifft zunächst der Auslösungsfinger b auf das 
Ende der Goldfeder f und hebt damit den Ruhestein c von 
. dem Gangradzahne ! ab. In dem Augenblicke, in dem der 
Zahn 1 frei wird, setzt sich das Gangrad in Bewegung, wobei der 
Gangradzahn 3 mit einem kleinen Fall auf den Antriebshebel a 
fällt. 


914. Erst nachdem dies geschehen ist und die Unruh noch 
eine kleine Winkelbewegung (am Umfange der Unruh einer 
Herrenuhr beobachtet etwa % bis I mm) nach vorwärts ge- 
miacht hat, darf die Auslösungsfeder f von dem Auslösungs- 
finger b abfallen, sonst ist die Auslösung des Gangradzahns 1 
unsicher. Mit dem Abfall der Feder f von b stellt sich der 
Stein c wieder in Ruhe. 


915. Nunmehr durchläuft die Unruh den Hebungsbogen, 
wonach der Gangradzahn 3 von dem Antriebshebel «a abfällt 
und der Zahn 2 mit einem kleinen Fall auf dem Ruhestein « 
zum Anliegen kommt. 


916. Die Unruh schwingt danach ihren Ergänzungsbogen 
nach links zu Ende und kehrt in Rechtsschwingung zurück, 
wobei nichts weiter erfolgt, als daß der Auslösungsfinger b mit 
seiner abgerundeten Rückseite leer an der Goldfeder f vorbei 
streicht, die er ein wenig nach rückwärts hebt. Die Gangfeder F 
mit dem Ruhestein ce wird dadurch natürlich in keiner Weise 
beeinflußt. Bei der Rechtsschwingung wiederholt sich dann von 
neuem Auslösung und Antrieb in der beschriebenen Weise. 


917. Nachdem wir so das Spiel des Chronometerganges 
kennen gelernt haben, wollen wir sogleich dazu übergehen, 
alles auf seine Richtigkeit zu prüfen. Zuvor muß aber noch 
etwas vorausgeschickt werden. 


918. Dadurch, daß das Gangrad unmittelbar auf die Un- 
ruh einwirkt, entsteht eine große Gefahr beim Zerlegen einer 
Uhr mit Chronometergang, wenn die Uhr nicht zuvor bis zum 
letzten Punkt abgelaufen ist. Nimmt man nämlich die Unruh 
heraus, so kann das Laufwerk abschnurren, sobald die Gang- 
feder eine Erschütterung erleidet, durch die der in diesem 

24° 


Gefahr beim 
Zerlegen 


Vorher 


ablauien lassen 


Gangrad 
feststellen 


Die Prüfung 
des Ganges 


372 Der Chronometergang 


Augenblicke auf dem Ruhesteine liegende Gangradzahn frei 
wird. Eine solche unfreiwillige Auslösung tritt aber durch das 
bloße Herausnehmen der Unruh fast unfehlbar ein. Die Folge 
davon ist, daß die Zahnspitzen des Gangrades durch das Vor- 
beischnurren am Ruhesteine schwer beschädigt werden ; selbst 
die Gangfeder oder mindestens der Ruhestein kann dabei zer- 
brechen. 


919. Man muß also vorher — sagt der unkundige Leser — 
die Zugfeder der Uhr abspannen ! Damit wäre allerdings die 
Gefahr beseitigt; nur ist das meistens ein Ding der Unmöglich- 
keit, denn die Chronometer, auch in Taschenuhrgehäusen, sind 
fast ausnahmslos mit Schnecke und Kette ausgestattet, und das 
Gesperr einer Schnecke läßt sich bekanntlich nicht ausheben. 
Das Sicherste ist deshalb, ein Chronometer vor dem Zer- 
legen behufs Reparatur vollständig ablaufen zu 
lassen, selbst wenn man es zu diesem Zwecke zehnmal 
oder noch öfter anschwingen müßte. 


920. Will man dagegen die Unruh nur für einen Augen- 
blick herausnehmen, um etwa an den Unruhschrauben oder an 
der Spiralfeder eine kleine Änderung zu treffen, so stellt man 
zuvor das Gangrad durch eine zwischen die Kreuzschenkel ge- 
schobene Zapfenreibahle oder dergleichen fest, die so lange 
stecken bleiben muß, bis man die Unruh wieder eingesetzt hat. 
Hieran muß man jedesmal denken, so oft man ein Chrono- 
meter in die Hand nimmt. Übrigens sind in manchen Chrono- 
metern besondere Vorrichtungen eingebaut, mit denen man das 
Gangrad feststellen kann, z. B. eine Schraube mit exzentrischem 
Kopf, der nach entsprechender Drehung in die Zähne des 
Gangrades einfaßt. 


921. Zur Untersuchung des Ganges wird natürlich die 
Spiralfeder abgenommen und die Unruh ohne Spirale ein- 
gesetzt. Man sieht nun vor allen Dingen nach, ob nirgends 
eine Streifung möglich ist. Ein derartiger Fehler ist keineswegs 
selten. Die feinen Arbeiter, die die Chronometergänge her- 
stellen, scheinen geradezu darin zu schwelgen, alles so 
knappalsnurmöglich zu machen, und auf diesen Um- 
stand sind nach meiner Erfahrung die meisten Fehler in 
Chronometergängen zurückzuführen. 
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922. So ist mir z. B. folgender Fehler wiederholt vor- 
gekommen : Bekanntlich läuft das Gangrad in Chronometern 
fast immer zwischen Decksteinen. Es gibt nun Reparateure, 
die grundsätzlich jeden Zapfen eines Hemmungsteils aus reiner 
Gewohnheit nachpolieren und arrondieren, ob dies nun not- 

wendig ist oder nicht. Dabei wird aber jedesmal der betreffende 
_ Zapfen etwas dünner und kürzer. Ist nun ein Chronometer 
mehrmals einem solchen Polierwüterich in die Hände geraten, 
dann findet man, daß das Gangrad etwas zu tief steht und mit 
den Zahnspitzen, weil eben vorher schon der Zwischenraum 
zu knapp war, an der Oberfläche der Gangfeder, an der 
Fassung des Ruhesteins oder an seinem zylindrischen Teile 
streift. In solchen Fällen muß unbedingt ein neues Gangtrieb 
eingedreht und auf diese Art das Gangrad wieder höher ge- 
bracht werden. 


923. Ganz besonders muß natürlich die Unruh auf etwaige 
Streifungen hin untersucht werden, sei es nun mit der Ober- 
kante des Unruhreifens am Minutenrade, mit den Schenkeln 
am Gangradkloben, mit der Auslösungsrolle in der Ausdrehung 
am unteren Lochstein oder mit den Schrauben an irgend einem 
Triebe oder einer Triebwelle. 

Danach prüft man (aber nicht nur an einem einzigen Gang- 
radzahne, sondern rings um das Gangrad etwa bei jedem 
dritten Zahne), ob die große Scheibe A sowie der Antriebs- 
hebel a allenthalben frei an den beiden Gangradzähnen vorbei- 
gehen, zwischen denen sie augenblicklich stehen, in Fig. 285 
also an den Zähnen 2 und 3. Auch hier ist manchmal der 
Spielraum zu knapp, so daß bei der geringsten Ungleichheit der 
Gangradzahnung, die nie so ganz zu vermeiden ist, Fehler 
entstehen. j 


924. Nun prüft man die Sicherheit der Auslösung und der 
Ruhe. Diese Ruhe soll theoretisch nur 1° betragen ; trotzdem 
muß mit der Lupe deutlich erkennbar sein, daß die Spitze des 
Gangradzahnes I! ein wenig über die innere Kante des Ruhe- 
steines greift, wie dies beim Ankergang geschildert und in den 
Abbildungen 178 und 179 veranschaulicht ist. An sich ist die 
Ruhe im Chronometergange schon deshalb gesichert, weil ja 
die Gangfeder F mit Spannung gegen die Stellschraube s an- 
liegt; aus diesem Grunde gibt man dem Ruhestein einen nur 
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mäßigen Zugwinkel von 8 bis 9°, während dieser beim Anker- 
gange bekanntlich 12 bis 13%° beträgt. Indessen muß noch 
eine weitere Bedingung erfüllt werden, ehe die Ruhe ganz 
sicher ist, und das wollen wir jetzt nachprüfen. 


925. Wir führen, während die Zugfeder der Uhr ein wenig 
gespannt ist, das Gangrad also unter Antrieb steht, die Unruh 
ganz langsam nach links (Pfeil !), bis der Auslösungsfinger b 
die Goldfeder f faßt. Nun drehen wir die Unruh ebenso lang«- 
sam weiter, bis der Gangradzahn ! vom Ruhestein’c frei wird 
und der Zahn 3 an den Antriebshebel a fällt (Eingangsfall). 
Dies ist der kritische Augenblick. Würde nämlich im gleichen 
Zeitpunkt auch die Goldfeder vom Finger b abfallen, dann wäre 
die Auslösung durchaus unsicher. Wir müssen 
also zunächst die Unruh noch ein wenig weiter (am Umfange 
gemessen etwa % bis I mm) nach links drehen können, ehe das 
Ende der Goldfeder f von b abfällt. Größer aber darf dieser 
sogenannte „Sicherheitswinkel“ deshalb nicht sein, weil sonst 
die Ruhe unsicher wird. 


926. Denn wir müssen uns gegenwärtig halten, daß die 
45° Hebungswinkel beim Gehen der Uhr in ungeheurer Ge- 
schwindigkeit durchlaufen werden. Die gesamte Schwingung 
einschließlich des kleinen Halts vor der Rückkehr vollzieht sich 
ja in '/s; Sekunde, die Geschwindigkeit ist aber gerade im 
Augenblick der Auslösung am größten; also fällt der Zahn 3 
schon in /Jıs oder */ Sekunde nach erfolgter Auslösung ab, 
und zu diesem Zeitpunkt muß demnach der Ruhstein ce schon 
wieder bereit stehen, um den Zahn 2 mit Sicherheit aufzu- 
fangen. Daraus folgt: 


1. Fällt die Goldfeder f nach erfolgter Auslösung des 
Ruhesteins früher vom Finger b ab, ehe sich die Unruh um das 
oben angegebene Maß weiter gedreht hat, dann ist sie zu 
kurz und muß ein wenig gestreckt werden, um die Auslösung 
sicher zu gestalten. 

2. Läßt sich die Unruh nach erfolgter Auslösung des Ruhe- 
Steins mehr als I mm (am Umfang der Unruh gemessen) 
weiter drehen, ehe die Goldfeder vom Auslösungsfinger ab- 
fällt, dann muß sie entsprechend gekürzt werden, weil sonst das 


sichere Anfallen der Gangradzähne an den Ruhestein in Frage 
gestellt ist. 
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Hier heißt es also: nach beiden Seiten das 
richtige Maß einhalten. Bei der üblichen Größe der 
Unruhen in Taschenchronometern entspricht der Betrag von 
I mm am Umfang der Unruh ungefähr einem Wınkelweg von 6°. 


$ 927. Zu beachten ist, daß auch das Anlegen des Gang- 

radzahnes 2 (Fig. 283, Tafel VI) an den Ruhestein ce mit 
einem möglichst kleinen, aber doch deutlichen freien 
Fall (Ausgangsfall) erfolgt, sobald der Zahn 3 von dem An- 
triebshebel a frei wird. Sollte hier, was aber kaum jemals vor- 
kommt, kein Fall vorhanden sein, dann müßte der Antriebs- 
hebel a gekürzt, d. h. nach innen verschoben werden. 


928. Wer schon Übung in der Sache hat, wird bei dieser 
Gelegenheit auch gleichzeitig die Sicherheit des Antriebs nach- 
geprüft haben, d. h. das Anfallen des Gangradzahns 3 an den 
Antriebshebel a. Es ist schon gesagt worden, daß dieser Hebel 
mit aller Sicherheit frei an der Zahnspitze 3 vorbei gehen muß. 
Er soll aber in dem Augenblicke, in dem das Gangrad vom 
Ruhestein c frei wird, ganz nahe vor dem Zahn 3 stehen, so 
daß dieser nur einen ganz geringen Fall zurücklegt, ehe er 
auf @ trifft. Je größer dieser freie Fall ist, desto mehr geht 
vom Antrieb verloren. Da nun außerdem, wie schon vorhin 
bemerkt wurde, die Geschwindigkeit der Unruh gerade in 
diesem Augenblick sehr hoch ist, während das bisher in Ruhe 
gelegene Gangrad soeben erst anfängt, sich in Bewegung zu 
setzen, so darf man ohne weiteres sagen: es genügt voll- 
ständig, wenn ein freier Fall von 3 auf a überhaupt noch deut- 
lich wahrnehmbar ist, sei er auch noch so klein. Er braucht nur 
so groß zu sein, daß er auch bei etwaigen Ungleichheiten 
des Gangrades nie ganz verschwindet. 


929. Sollte der Bingangsfall zu groß sein, dann ist die 
Rolle A auf der Unruhwelle ein wenig im Sinne des Pfeils r 
zu drehen. Dadurch steht dann der Antriebshebel a im Augen- 
blick des Falles entsprechend näher an dem Gangradzahn 3, 


950. In dem Augenblick, in dem der Eingangsfall (von 
3 auf a) stattfindet, muß ferner der Ausschnitt e in der Rolle A 
selbstverständlich so stehen, daß der Gangradzahn 3 voll- 
kommen frei an a anfallen kann. Zu diesem Zwecke ist der 
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Antriebshebel a nicht in der Mitte des Ausschnitts e, sondern 
jenseits der Mitte angebracht, so daß sich etwa zwei Drittel 
dieses Ausschnitts auf der Angriffsseite des Antriebhebels be- 
finden und nur etwa ein Drittel jenseits derselben. Auf alle 
Fälle ist darauf zu achten, ob auch dies in Richtigkeit ist, 
wiewohl in dieser Beziehung nur selten Fehler vorkommen. 


951. Die aus Gold gearbeitete Auslösungsfeder f (Fig. 
283, Tafel VI und Fig. 284) ist äußerst zart. Die Auslösung 
durch den Finger b würde nun unsicher werden, wenn der 
Stützpunkt t dieser Feder zu weit von ihrem freien Ende ab 
läge. Deshalb steht die Feder f nur ganz wenig über t vor. 
Auch darin gehen aber manche Uhrenfabrikanten zu weit; der 
Zwischenraum zwischen t und der Spitze des Fingers b ist 
mitunter so knapp, daß der untere Unruhzapfen nur ein paar 
Mal nachpoliert zu werden braucht, so daß er im Lochstein 
etwas zuviel Luft bekommen hat, um schon dadurch eine 
Streifung von b an t herbeizuführen. Man versäume daher 
nicht, jeden Chronometergang auch daraufhin zu untersuchen. 
Selbstverständlich muß auch die große Scheibe A reichlich 
frei über die unter ihr liegenden Enden der Gangfeder F und 
der Goldfeder f hinweggehen. 


952. Zur Sicherheit prüft man nun auch den Anzug des 
Ruhesteins. Zu diesem Zwecke führt man wiederum die Unruh 
recht langsam links herum, bis der Auslösungsfinger b den 
Ruhestein ce ein wenig vom Gangradzahn 1 abgehoben hat, 
ohne ihn jedoch frei zu lassen. Dreht man jetzt die Unruh 
wieder nach rechts zurück, so muß der Ruhestein kräftig wieder 
einschnappen. Geschieht das, dann ist der Anzug richtig ; im 
andern Falle müßte der Ruhestein behufs Erweichung des 
Schellacks sehr vorsichtig erwärmt und ein wenig in dem 
Sinne gedreht werden, daß dadurch der Anzug verstärkt wird. 


933. Die Gangfeder F (Fig. 284) darf weder zu schwach, 
noch zu stark sein. Im Interesse einer möglichst leichten 
Auslösung würde es natürlich erwünscht sein, wenn diese 
Feder recht zart wäre. Allein es ist zu bedenken, daß das 
Gangrad mit ziemlicher Gewalt gegen den Ruhestein e anfällt; 
dabei darf die Gangfeder nicht ins Zittern geraten. Sollte dies 
der Fall sein, dann ist die Feder zu schwach, oder ihr Unter- 
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stützungspunkt liegt nicht an der richtigen Stelle, d. h. nicht 
genau dort, wo der Ruhestein sitzt. Eine Abhilfe ist freilich auf 
dem Wege der Reparatur nicht möglich; nur eine Erneuerung 
der Gangfeder könnte in Frage kommen. 


954. Die Herstellung einer solchen Feder ist indessen Die 
außerordentlich schwierig; sie erfordert große Erfahrung, Anfertigung 
mancherlei besondere Kenntnisse und außergewöhnliche einer 
Handgeschicklichkeit. Wir brauchen bloß Fig. 284 anzusehen, CFangleder 


Fig. 284 
Chronometer- Gangfeder 


die eine solche Chronometer-Gangfeder in etwa vierfacher Ver- 
größerung wiedergibt, um dies zu erkennen. Nicht allein die 
saubere Ausarbeitung, sondern auch das Härten und insbe- 
sondere der letzte Schliff und die Politur einer solchen Feder, 
alles das will besonders erlernt und geübt sein, und wenige Uhr- 
macher werden sich rühmen können, daß ihnen schon das erste 
Stück tadellos geglückt ist. Der Reparateur wird deshalb in der 
Regel davon absehen müssen, eine neue Gangfeder einzusetzen, 
sondern dies einem Spezialarbeiter überlassen oder ganz dar- 
auf verzichten, wenn kein schlimmerer als der im Abschnitt 933 
aufgeführte Fehler vorliegt. Das Vibrieren einer zu schwachen 
Gangfeder verursacht nämlich nicht etwa das Stehenbleiben 
der Uhr, sondern bringt nur insofern eine Gefahr, als dadurch 
eine unzeitgemäße Auslösung des Gangrades, von der später 
noch die Rede sein soll, begünstigt wird. 


955. Damit haben wir nun sämtliche Funktionen der 
Gangteile auf ihr richtiges Arbeiten hin geprüft. Beim Chro- 
nometergang können aber noch drei besondere Fehler vor- Drei 
kommen, die sich erst während des Ganges der Uhr her- besondere 
ausstellen und nicht durch die seither geschilderte Unter- Fehler 
suchung zu entdecken sind. 


936. Den ersten dieser drei Fehler hat der Chronometer- 
gang mit allen Hemmungen gemein, bei denen nicht für eine 
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Begrenzung der Unruhschwingung vorgesorgt ist, also beispiels- 
weise mit dem Duplex- oder Kommagang: das sogenannte 
„Galoppieren“. Wenn nämlich die Unruh in so starke 
Schwingungen gerät, daß sie nach jeder Seite etwa I% Um- 
drehungen macht, dann werden bei jeder Linksschwingung 
hintereinander zwei Gangradzähne ausgelöst, und bei der 
stummen Rückschwingung streicht der Auslösungsfinger zwei- 
mal leer an der Goldfeder vorbei. Dadurch entsteht natürlich 
ein Voreilen der Uhr, das genau so unregelmäßig ist, wie die 
Aufeinanderfolge des Galoppierens. 


937. Dieser Fehler entsteht durch äußerliche Stöße an 
die Uhr, die in solcher Richtung erfolgen, daß sie die Unruh 
stärker als gewöhnlich anschwingen. Er wird natürlich um 
so leichter eintreten, je größer die Unruhschwingungen an sich 
schon sind, und läßt sich bei Taschenuhren kaum gänzlich 
vermeiden. Das einzige Gegenmittel ist, dafür zu sorgen, daß 
die Unruh normal weniger als einen vollen Umgang schwingt. 


09538. Der zweite, einzig beim Chronometergang vor- 


Das kommende Fehler ist das sogenannte „Stolpern“, das 


Stolpern 


häufig nebenbei auch noch zum „Galoppieren“ führt. Es be- 


Das Stolpern (erste Phase) 


ruht auf dem früher schon als schädlich erwähnten Umstand 
(Abschnitt 903 und 905), daß beim Chronometergange Ruhe 
und Antrieb nicht auf einem und demselben Gangradzahne er- 
folgen. Erhält die Uhr nämlich einen harten Stoß in der Rich- 
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tung vom Mittelpunkt des Gangrades zum Ruhestein, dann 
kann die Gangfeder vom Gangrad weg vibrieren und dadurch 
der augenblicklich auf Ruhe liegende Gangradzahn frei werden. 
Dadurch würde sich in Fig. 283 (Tafel VI) der Gangradzahn 3 
gegen den Umfang der Rolle A legen. Es ist nun ganz gleich- 
giltig, ob in diesem Augenblicke die Unruh in Rechts- oder 
Linksschwingung begriffen ist, auf jeden Fall wird bei der (so- 
eben stattfindenden oder demnächst eintretenden) Rechts- 
schwingung der Gangradzahn 3 erst in den vorderen Teil e des 
Ausschnittes einfallen, dann von dem Antriebshebel a -etwas 
rückwärts geführt werden, jenseits desselben in den hinteren 
Teil des Ausschnittes einfallen und von der Rolle A nochmals 
etwas zurückgeführt werden. Kehrt dann die Unruh in Links- 
schwingung zurück, so schnappt der Gangradzahn 3 in den 
hinteren Teil des Ausschnittes e und fällt gleich darauf ab. 


939. Fig. 285 zeigt die Stellung der Gangteile im Augen- 
blicke des Einfallens des Zahnes 3 in die Lücke eı. Verfolgt 
man den durch die gestrichelte Kreislinie angedeuteten Weg 
des Gangradzahnes 3, so erkennt man, daß er zuerst eine Ein- 


Fig. 286 

Das Stolpern (zweite Phase) 
wärtsbewegung in die Lücke eı machen und dann nach auswärts 
gleiten wird. Hiermit ist nun allerdings ein kleiner Antrieb 
verbunden; dieser wirkt aber selbstverständlich ganz anders 
als ein Antrieb an dem Hebesteine a, und dadurch kommt schon 
eine Unregelmäßigkeit in den Gang. 
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940. Die schlimmste Folge tritt aber manchmal erst noch 
ein, wenn der Zahn 3 die Lücke eı verläßt. Bei dem hier ab- 
gebildeten Gange ist das zwar nicht der Fall; trotzdem werden 
wir uns die Sache klar machen können, wenn wir Fig. 286 be- 
trachten. Diese zeigt die Stellung der Gangteile in dem Augen- 
blicke, in welchem der Zahn 3 die Lücke eı verläßt. Wir sehen, 
daß nunmehr der Gangradzahn 2 am Ruhestein anfallen wird, 
daß aber der Auslösungsfinger b sich in diesem Augenblicke 
noch nicht so weit nach links gedreht haben kann, wie beim 
normalen Antrieb, da ja der Hebestein a vorläufig noch hinter 
dem Punkt steht, an dem der Gangradzahn sonst abfällt. In 
manchen Gängen ist nun nicht nur die Winkelstellung der 
Drehpunkte von.Unruh, Gangrad und Gangfeder eine andere als 
hier, sondern viele Chronometerfabrikanten lassen auch den 
Umfang der Scheibe A etwas hinter dem Kreise, den die 
Spitze des Hebesteins a beschreibt, zurückstehen oder machen 
die Lücke eı zu groß, wodurch der Gangradzahn beim Stol- 
pern natürlich noch etwas früher abfällt. In solchen Gängen 
kann deshalb der Fall eintreten, daß in dem Augenblicke, in 
dem der Gangradzahn 3 aus der Lücke eı abfällt, der Aus- 
lösungsfinger b unmittelbar vor der Goldfeder steht und so- 
fort wieder die Auslösung des soeben auf Ruhe gefallenen 
Gangrades 2 bewirkt. Es gehen somit bei dieser Schwingung 
zwei Gangradzähne auf einmal durch, und damit haben wir 
zu dem „Stolpern“ noch das „Galoppieren“. — Ein durchaus 
zuverlässiges Mittel gegen das Stolpern gibt es nicht; der 
Fehler kann bis zu einem gewissen Grade verhindert werden 
durch möglichst starke Anspannung der Gangfeder, was aber 
deshalb wenig empfehlenswert ist, weil dadurch die Auslösung 
zu sehr erschwert wird. 


941. Ein dritter Fehler des Chronometerganges beruht auf 
dem Umstande, daß der Antrieb nur nach einer Seite erfolgt; 
diesen Fehler hat die Chronometerhemmung mit dem Duplex- 
und dem Kommagang gemeinsam, bei denen ebenfalls nur ein- 
seitiger Antrieb vorhanden ist: das sogenannte Halten- 
lassen. Man kann nämlich ein Chronometer mit Leichtig- 
keit in kurzer Zeit dadurch zum Stillstand bringen, daß man dem 
Werk bei jeder Linksschwingung eine Drehung nach links gibt, 
die jene Schwingung zum Teil aufhebt. Unter ungünstigen 


Der Wippen-Chronometergang 581 


Umständen kann nun eine Taschenuhr einen Stoß im gleichen 
Sinne erleiden, der sie anhält. Die Uhr bleibt dann entweder 
ganz stehen, oder wird, was noch schlimmer ist, durch einen 
neuen Stoß nach einiger Zeit wieder angeschwungen. Dadurch 
bleibt sie natürlich in unerklärlicher und unregelmäßiger Weise 
zurück. 


942. Diese drei Möglichkeiten : das Stolpern, Galoppieren 
und Haltenlassen sind es, die den Chronometergang für Taschen- 
uhren, die vor Stößen nie ganz bewahrt bleiben, wenig ge- 
eignet machen (vergl. auch Abschnitt 907). Keiner dieser 
drei Fehler kann aber bei einem Seechronometer auftreten, 
das ruhig gelagert und gegen alle Stöße geschützt ist. Hier 
kommt die hervorragende Regulierfähigkeit der Chronometer- 
hemmung voll zur Geltung, und deshalb wird dieser Gang für 
solche Zwecke am meisten angewandt. 


943. Wir kommen nun zur zweiten Hauptart des Chrono- 
meterganges, dm Wippen-Chronometer (französisch: 
chronometre & bascule). Man unterscheidet Chronometergänge mit 
langer und kurzer Wippe; der in Fig. 287 (Tafel VI) im Grund- 
riß gezeichnete Gang besitzt eine kurze Wippe, weil ihr Dreh- 
punkt von ihrem Ruhestein nur so weit entlernt ist wie zwei 


Fig. 288 
Chronometer- Wippe mit Sicherungsarm 


Teilungen des Gangrades. Bei einer langen Wippe beträgt 
diese Entfernung etwa drei Radteilungen. Außerdem ist die 
vorliegende Wippe mit einer Gangsicherung (gegen das Durch- 
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laufen des Gangrades) versehen, Der Deutlichkeit wegen ist 
in Fig. 288 die Wippe noch allein in perspektivischer Ansicht 
dargestellt. 


944. Aus dieser Abbildung erkennen wir deutlich, daß 
die Wippe eine Welle als Drehachse hat und mit Zapfen 
zwischen der Uhrplatte und einem Kloben gelagert ist. Die 
Wippe besitzt hier außer dem Hauptarm W mit dem Ruhe- 
stein ce noch zwei weitere Arme D und E. Davon dient E 
zum Anschrauben des Fußes der Gangfeder f, während D 
einen halbzylindrischen Stein, ganz ähnlich dem Ruhestein c, 
trägt, der aber im Ruhezustande außerhalb jeder Berührung 
mit den Gangradzähnen steht, und dessen Angriffsfläche keinen 
Anzug, sondern Hebung aufweist. 


945. Unterhalb der drei Wippenarme ist auf die Welle 
eine große Rolle mit der Zurückführungs-Spiralfeder k ge- 
steckt. Diese Spirale, deren äußeres Ende in dem auf der 
Werkplatte festgeschraubten Klöbchen g verstiftet ist, muß mit 
einiger Spannung auf der Rolle sitzen und vertritt hier die 
Rolle der geraden Gangfeder in Fig. 283 (Tafel VI); d. h. 
sie muß nach erfolgter Auslösung den Ruhestein und die 
ganze Wippe wieder in die Ruhestellung zurückführen. 


946. Das ist der einzige Unterschied zwischen Feder- und 
Wippen-Chronometer ; im übrigen ist das Spiel des Ganges bei 
beiden genau gleich. Die -Wippe bietet gegenüber der Gang- 
feder einige Vorteile, nämlich: 

1. sie ist weit weniger zerbrechlich und empfindlich als 
die Gangfeder, die schon durch ungeschicktes Herausnehmen 
der Unruh zerbrochen werden kann; 

2. der Grad der Spannung läßt sich bei der Zurück- 
führungs-Spiralfeder beliebig ändern, was bei der Gangfeder 
nicht angeht; 

3. wird es von manchen Fachleuten als ein Vorteil be- 
trachtet, daß die Spannung der Zurückführungs-Spirale während 
der Auslösung unveränderlich bleibt, während sie bei der Gang- 
feder mit höherem Hub natürlich stark zunimmt ; da jedoch die 
ganze Bewegung des Ruhesteins überhaupt nur 1% bis 2° be- 


trägt, so kann wohl dieses Argument unberücksichtigt bleiben ; 
dagegen ist 
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4. die Möglichkeit der Anbringung einer selbsttätigen 
Gangsicherung, wie sie in dem vorliegenden Wippengange vor- 
handen ist, als ein erheblicher Vorzug gegenüber dem Feder- 
Chronometergang zu betrachten. 


947. Diese Vorrichtung, die, wie schon bemerkt, in dem 
Arm D mit dem Hebestein d besteht (Fig. 287, Tafel VI), bleibt 
während des normalen Ganges der Uhr gänzlich außer Tätig- 
keit. Sie greift aber automatisch ein, sobald eine unzeitgemäße 
Auslösung des Ruhesteins erfolgt, z. B. wenn die Unruh aus 
der Uhr genommen wird, ohne daß das Werk zuvor abgelaufen 
ist, und beim Herausnehmen, wie dies fast unvermeidlich ist, 
der Auslösungsfinger b gegen das Ende der Goldfeder f stößt. 
Dadurch wird der am Ruhestein c anliegende Zahn 7 frei, und 
das Gangrad würde abschnurren, wenn nicht die Sicherung 
eingriffe. 


948. Dies geschieht aber ganz zuverlässig, und zwar da- 
durch, daß durch das Ausweichen des Ruhestifts c der Hebestein 
d augenblicklich in den Bereich der Gangradzähne eintritt. Er 
wird also sofort von dem folgenden Zahn gefaßt und nach aus- 
wärts geschleudert. Damit tritt aber der Ruhestein c wieder 
in den Bereich der Gangradzähne und fängt seinerseits den 
nächsten Zahn 2 mit dem normalen kleinen Fall ab. Auf diese 
Art kann also jeweils nur ein einziger Gangradzahn 
vorrücken, wenn eine unzeitgemäße Auslösung erfolgt, und es 
ist klar, daß eine derartige Vorrichtung außerordentlich emp- 
fehlenswert ist. Eine Uhr mit derartiger selbsttätiger Siche- 
rung braucht vor dem Herausnehmen der Unruh nicht ab- 
gespannt zu werden. Übrigens sei bemerkt, daß es noch eine 
ganze Anzahl. anders gearteten Gangsicherungen gibt. 


949. Die Fehler, auf die der Reparateur eines Wippen- 
Chronometerganges zu achten hat, sind im großen Ganzen die 
gleichen wie beim Feder-Chronometer; nur treten hier durch 
die Zurückführungs-Spirale noch einige neue Streifungsmög- 
lichkeiten ein. Sitzt diese Spiralfeder, wie in Fig. 287 (Tafel VI) 
unterhalb der drei Wippenarme, dann liegt sie auch unterhalb 
des Gangrades und es ist bei knappem Raume hier eine Strei- 
fung möglich. Ist aber die Spiralfeder, was ebenfalls vorkommt, 
über den Wippenarmen gelagert, ohne daß die Unruh über 
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den Wippenkloben weggeht (bei langer Wippe), so kann eine 
Streifung der Unruh stattfinden. 


950. Besonders ist noch darauf zu achten, daß die Wippe 
genau abgewogen ist, so daß nicht etwa in verschiedenen Lagen 
der Uhr durch irgend ein Übergewicht der Anzug des Ruhe- 
steins verstärkt oder vermindert wird. Bei einer kurzen drei- 
armigen Wippe (mit Gangsicherung, wie Fig. 288) ist dies un- 
schwer zu erreichen, weil die drei Arme sich annähernd von 
selbst ausgleichen. Lange Wippen ohne Gangsicherung haben 
zum gleichen Zweck einen besonderen langen Arm mit Gegen- 
gewicht. In jedem Falle muß der Reparateur auch jedesmal 
das Gleichgewicht der Wippe nachprüfen, um sicher zu sein, 
daß der Gang in Ordnung ist. 


951. Da der Chronometergang nur nach einer Seite An- 
trieb hat, so ist der Reparateur häufig im Zweifel, wie er die 
Spiralfeder aufsetzen muß, damit der Gang „gleich abfällt”, weil 
eben ein Abfall des Gangradzahnes überhaupt nur nach einer 
Seite stattfindet. Und doch kann man auch bei diesem Gange 
gewissermaßen von einem „gleichen Abfall“ reden, nämlich 
vom Abfall der Goldfeder nach beiden Seiten. Dieser soll 
gleich weit von der Mittelstellung der Unruh erfolgen. Somit 
ist die Spiralfeder derart aufzusetzen, daß der Auslösungs- 
finger b die Spitze der Goldieder f fast oder ganz berührt (also 
ungefähr in der Stellung von Fig. 283 und 287, Tafel VI). 
Auf diese Art ist auch die Uhr am leichtesten anzuschwingen 
und wird am sichersten vor dem Haltenlassen bewahrt. Beim 
Anschwingen muß nämlich nicht nur in der Linksschwingung 
der augenblicklich am Ruhesteine anliegende Gangradzahn mit 
Sicherheit ausgelöst werden, sondern auch bei der nun fol- 
genden Rechtsschwingung der Auslösefinger wieder hinter 
die Goldfeder fassen; diese beiden Stellungen der Unruh 
treten auch bei schwachem Anschwingen am sichersten dann 
ein, wenn sich die Unruh in der Ruhelage genau in der Mitte 
zwischen ihnen befindet. 


Das Einsetzen neuer Lochsteine 


0952. Eine Arbeit, die bei der Reparatur von Taschenuhren 
recht häufig vorkommt, ist das Ersetzen eines Lochsteins oder 
gefaßten Decksteins. Handelt es sich um einen Deckstein, so 
wird man sich in der Regel nicht damit aufhalten, die Fassung 
zu öffnen und einen neuen Stein hinein zu fassen, sondern ein- 
fach ein neues Deckplättchen einsetzen, das ja samt dem ge- 
faßten Deckstein nur wenig mehr kostet als der Stein allein. 
Eine Ausnahme tritt höchstens dann ein, wenn es sich um 
den in Stahl gefaßten Deckstein im Rückerplättchen einer 
feinen Uhr handelt. Beim Einpassen eines neuen Deckplätt- 
chens ist das zu beachten, was im Abschnitt 896 und 897 ge- 
sagt wurde. Hier wollen wir in der Hauptsache das Einsetzen 
neuer Lochsteine in die alte Fassung erörtern. 


953. Zunächst sind die Bruchstücke des zersprungenen 
Lochsteines aus der Fassung zu entfernen. Dies wird am 
besten dadurch bewirkt, daß man ein 3 bis 4 cm langes Putz- 
holz zuspitzt und soweit abflacht, daß die Endfläche genau 
so groß ist, wie die sichtbare Fläche des Steines (oder das 
Mittelloch der Fassung). Diesen hölzernen Punzen setzt man 
von der Rückseite her auf den Lochstein (vergl. Fig. 289) 
und schlägt diesen mit einem einzigen kräftigen Schlage durch. 
Es kommt darauf an, daß gleich auf den ersten Schlag sämt- 
liche Bruchstücke gleichmäßig herausgedrückt werden, sonst 
wird die Fassung ungleich geöffnet und ist nur schwer wieder 
genau rund zu bekömmen. Aus dem gleichen Grunde darf 
die Endfläche des Putzhölzchens nicht kleiner als das Mittel- 
loch sein, sonst verschiebt sie sich außer der Mitte und 
wirkt beim Durchschlagen ungleich auf den Stein ein. 


954. Mitunter, z. B. in allen den Fällen, in denen der in 
dem betreffenden Stein gelagerte Zapfen nach und nach zu 
dünn geworden ist und deshalb der im übrigen unbeschädigte, 
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noch brauchbare Lochstein durch einen solchen mit engerem 
Loche ersetzt werden soll, erscheint es wünschenswert, den 
alten Lochstein unversehrt aus der Fassung herauszu- 
bringen. Dies läßt sich, sofern die Fassung nicht ganz außer- 


Fig. 289 


gewöhnlich dick und hart ist, in der Regel ganz leicht be- 
werkstelligen. 


055. Man macht sich auch für diesen Fall ein kurzes 
Putzholz so zurecht, wie oben beschrieben, versenkt aber die 
Endfläche mit einem Dreikantsenker (vergl. Fig. 290) derart, 
daß der hölzerne Punzen nur mit einem dünnen Ring auf dem 
Rande des Lochsteins aufsteht, ihn dagegen in der Mitte nicht 
berührt. Ein kurzer kräftiger Hammerschlag wird alsdann 
fast immer den Stein unversehrt aus der Fassung heraus- 
treiben. — Daß in jedem Falle die Werkplatte oder der Kloben, 
in welchem der Stein steckt, beim Herausschlagen hohl, aber 
fest aufliegen muß, versteht sich von selbst. 


956. Ist der Stein heraus, so treten die Werkzeuge zum 
Steinfassen in Tätigkeit, deren man zwei bedarf: einen ziem- 
lich spitzen Körner zum Öffnen der Fassung und einen Zu- 
drücker. Für meinen eigenen Gebrauch hatte ich beides an 
einem Stück Triebstahl von 12 cm Länge und etwa 5 mm 
Dicke vereinigt; das eine Ende hatte die Form von Fig. 291, 
das andere diejenige von 292. Indessen ziehen viele Fach- 
leute vor, und vielleicht nicht mit Unrecht, diese beiden Werk- 
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zeuge aus viereckigem Stahl anzufertigen, weil man diesen 
beim Öffnen und Zudrücken der Fassung flach auf die Stichel- Der Zudrücker 


Fig. 291 Fig. 292 Fig. 293 


auflage der Klammerdrehbank legen kann. Es ist das ganz 
Sache der Gewohnheit; mir hat der runde Querschnitt des 
Triebstahls bei diesen Arbeiten keine Schwierigkeiten bereitet. 


957. Zunächst fährt man mit der Spitze des Spitzkörners 
aus freier Hand einmal auf dem Grunde der Fassung herum, 
um etwa darin steckende kleine Steinsplitterchen zu entfernen. Die käuflichen 
Erst dann führt man einen der bekannten, in den Werkzeug- Fassungs- 
handlungen käuflichen Fassungsöffner (Fig. 293) in die Fas- Ööllner 
sung ein, schraubt ihn so weit auseinander, daß die beiden - 
Backen fest an der Wand der Fassung anliegen und dreht ihn 
mehrmals gleich einem Senker hin und her, wonach man ihn 
nochmals etwas weiter schraubt und die- Fassung vollends 
aufweitet. 


058. Diese käuflichen Fassungsöffner sind sehr bequem 
und sparen viel Zeit; sie besitzen indessen den Fehler, daß 
sie die Fassung im Grunde weiter machen als an der Mündung, 
so daß der Stein, wenn er dünn ist, darin schlottert. Wem 
daran liegt, diesen Übelstand zu vermeiden und gleichzeitig 
seine Handgeschicklichkeit auszubilden, der wird diese Hilfe 
verschmähen und auf der Klammerdrehbank die Fassung auf- 
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decken. Zu diesem Zwecke spannt man den betreffenden 
Kloben oder die Werkplatte genau zentrisch ein, führt eine 
Ecke der Stichelauflage recht nahe heran und deckt die Fas- 
sung mit Hilfe des einfachen Körners (Fig. 29T) oder mit den 
weiter unten beschriebenen Stahlstiften auf, indem man die 
Fassung in Umdrehung versetzt und den Körner fest auf die 
Auflage stützt. 


959. Hierbei begegnet es dem Anfänger leicht, daß er den 
Grund der Fassung durchdrückt. Der Kniff, durch den man 
dies vermeidet, besteht darin, daß man die Körnerspitze nur 
eben so stark in die Ecke des Fassungsgrundes drückt, daß 
sie nicht herausgleitet. Man beginnt mit der in Fig. 294 ver- 
anschaulichten Stellung (wobei die Werkplatte sich in der 
Richtung des Pfeiles drehen muß) und drückt nun den Öffner 
ganz allmählich unter beständiger Drehung der Fassung seit- 
wärts in die punktierte Stellung, ohne stark nach einwärts 
(auf den Grund) zu drücken. 


960. Sehr schön werden die Fassungen auf der Klam- 
merdrehbank mit konischen Stahlstiften aufgedeckt, die man 
so abflacht, daß sie gerade ein wenig in die Fassung hinein- 
gehen. Sobald sie flach auf dem Grunde aufliegen, feilt man 
sie ein wenig zurück, so daß sie mit einer etwas dickeren 
Stelle angreifen, und drückt sie nochmals in das rotierende 
Abeitsstück. Die Fassung wird auf diese Art nach außen 
ganz wenig weiter als auf dem Grunde, innen scharfkantig, 
an der Wandung genau rund, und man läuft dabei keine Ge- 
fahr, den Boden der Fassung durchzudrücken, weil der zum 
Aufdecken benutzte Stift abgeflacht ist. 


961. Beim Aussuchen des neuen Steins ist dafür Sorge 
zu tragen 

1. daß er ohne Klemmung, doch auch ohne zu schlottern 
in die Fassung paßt; 

2. daß er (bei Radsteinen, die von innen gefaßt sind) die 
richtige Dicke hat; 

5. daß das Loch tadellos poliert und von genau richtigem 
Durchmesser ist, den man bei den kleineren Steinlöchern, ins- 


besondere den Unruhsteinlagern, stets durch genau gearbeitete 
Maßzapfen feststellen sollte. 
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962. Man gibt Unruhzapfen von 12° oder mehr bis zu 
1%° Luft, d. h. wenn der Zapfen 12° nach dem üblichen 
Zapfenmaße mißt, soll das Loch 13% ° messen. Zapfen unter 
10° sollten höchstens 1° Luft haben, Radzapfen von 18 bis 
24° Stärke gibt man 2° Luft im Steinlager. 


965. Das Zudecken der Fassung sollte nie anders als 
auf dem Drehstuhl oder in der Klammerdrehbank geschehen, 
.die man zu diesem Zwecke ein wenig schräg (die Laufstange 
links etwas nach oben gerichtet) einspannen kann, damit 
der lose in der Fassung liegende Stein bei der Umdrehung 
nicht herausfäll. Von mancher Seite wird empfohlen, Öl in 
die Fassung zu geben, dessen Adhäsion den Stein genügend 
festhalten soll. 


964. Man bringt wiederum die Stichelauflage recht nahe 
an die Fassung heran, setzt erst den Spitzkörner (Fig. 291) 
in den Stich der Fassung und drückt sie damit so weit zu, 
daß der Stein fest sitz. Dann legt man den eigentlichen Zu- 
drücker (Fig. 292), der gut poliert sein muß, in der Weise an, 
wie Fig. 295 dies veranschaulicht, und deckt damit die Fas- 
sung vollends zu, indem man das Werkzeug ganz allmählich 


Fig. 294 Fig. 295 


und unter beständigem Drucke, während man die Fassung in 
Umdrehung erhält, von der ausgezogenen in die punktierte 
Stellung bringt. Ein in dieser Weise eingesetzter Stein wird 
genau zentrisch sitzen, und die Fassung bleibt durchaus un- 
beschädigt. Nur der Umstand, daß die Vergoldung am Stich 
der Fassung blank poliert ist, darf verraten, daß ein neuer 
Stein eingesetzt wurde. 
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965. Der Laie, der sich eine Uhr gekauft hat, schätzt 
ihren Wert in erster Linie nach dem mehr oder minder ge- 
nauen Gang ab, den sie aufweist. Je regelmäßiger die Uhr 
geht, um so höher wird ihr Besitzer sie zu schätzen wissen. 
Daraus geht ohne weiteres die Wichtigkeit einer genauen Re- 
gulierung jeder neuen oder reparierten Uhr hervor. Diese 
genaue Regulierung hängt aber zum großen Teile (wenn auch 
nicht ausschließlich) von dem Zustande der Spiralfeder ab, von 
dem Grade ihrer Elastizität, ihrer richtigen Lage in der Uhr 
usw. Die Spiralfeder ist deshalb schon oft die „Seele der Uhr” 
genannt worden — in der Tat kein übler Vergleich. Sie „be- 
seelt” die Uhr; ja noch mehr: sie treibt die Uhr bis zu 
einem gewissen Grade. Dieser Ausspruch wird vielleicht 
manchen Leser überraschen; indessen ist er durchaus zutref- 
fend, wie sofort bewiesen werden soll. Wenn man eine Un- 
ruh ohne jede Verbindung mit einem zweiten Uhrwerkteil, 
bloß mit aufgesetzter Spirale, ins Uhrwerk setzt und sie kräf- 
tig anschwingt, was geschieht dann? Die Unruh wird 
mindestens eine Minute lang, wahrscheinlich ab:r erheblich 
länger, fortschwingen. Die Schwingungen werden zwar all- 
mählich immer kleiner, und schließlich bleibt die Unruh ganz 
stehen ; allein während der ganzen Zeit seit dem erfolgten An- 
stoß hat sich doch die Unruh ohnejedeweitere Trieb- 
kraft als die Spannkraft der Spiralfeder hin 
und her bewegt. Folglich hat doch die Spiralfeder für diese 
Zeit die Triebkraft hergegeben. 


966. Wenn man den Gang der Uhr von diesem Gesichts- 
winkel aus betrachtet, dann erkennt man ganz deutlich, daß 
die Zugfeder nur so viel Kraft an die Unruh abgibt, als not- 
wendig ist, ihre Schwingungen auszulösen und in der ge- 
nügenden Schwingungsweite zu erhalten, während ein weite- 
rer, und zwar recht erheblicher Teil der Antriebskraft von ' 
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der Elastizität der Spiralfeder beigesteuert wird. Das ist eine 
unbestreitbare, keineswegs neue Tatsache, die nur nicht oft 
genug in den Fachschriften erwähnt wird. 


967. Man könnte den Einwand erheben, daß nicht die 
Spiralfeder, sondern der der Unruh erteilte Anstoß die Trieb- 
kraft geliefert habe. Das stimmt allerdings. Aber genau so 
‚verhält sich auch mit der Zugfeder. Auch in dieser schlum- 
mert die Kraft und wird erst geweckt, wenn die menschliche 
Hand, der elektrische Strom oder sonst irgend eine andere 
Kraftquelle die Feder aufzieht. Ist es richtig, daß wir sagen: 
die Zugfeder (oder das gleichfalls erst aufzuziehende Gewicht) 
„treibt“ die Uhr, dann können wir ebenso wenig bestreiten, 
daß auch die Spiralfeder die Uhr bis zu einem gewissen Grade 
treibt. 


968. In gleicher Weise liefert auch, wie nebenbei bemerkt 


sein mag, die Schwerkraft (Anziehungskraft der Erde) bei den 
Pendeluhren einen Teil der Antriebskraft, indem sie das 
Pendel nach Beendigung seiner Schwingung zur Umkehr 
zwingt, so daß es unter dem Einfluß seines Beharrungsver- 
mögens ein gutes Stück über seine Ruhelage hinaus schwingt; 
nur der kleine Überschuß an Kraft, der notwendig ist, um die 
Pendelschwingungen auf gleicher Größe zu erhalten, wird von 
der Zugfeder oder dem Gewicht beigesteuert. Hier wollen 
wir uns indessen nur mit der Spiralfeder beschäftigen, und 
zwar mit denjenigen ihrer Eigenschaften, die für die tägliche 
Arbeit am Werktisch ganz besonders in Frage kommen, aber, 
wie die Erfahrung immer wieder lehrt, viel zu wenig berück- 
sichtigt werden, was darauf schließen läßt, daß sie eben zu 
wenig bekannt sind. 


969. Es ist schon zu Anfang dieses Kapitels darauf hin- 
gewiesen worden, daß für den Kunden des Uhrmachers als 
die wichtigste Eigenschaft der von ihm benutzten Taschenuhr 
deren genaue Regulierung gilt. So einfach nun diese Arbeit bei 
Wanduhren ist, soviel Erfahrung gehört zur Regulierung von 
Taschenuhren, und zwar selbst dann, wenn man von der 
Regulierung von Präzisionsuhren. für wissenschaftliche 
Zwecke, die hier nicht behandelt werden soll, gänzlich ab- 
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sieht. Schon das Regulieren einer Taschenuhr für bürger- 
liche Zwecke erfordert ein Maß von Erfahrung, das, wie man 
schon allein aus dem Zustand der Spiralfeder in recht vielen 
Taschenuhren ersehen kann, keineswegs allzu sehr verbreitet 
ist. Zum Teil mag der Grund dieser Erscheinung darin liegen, 
daß der Uhrmacher als Gehilfe nur in seltenen Fällen mit der 
Regulierung von Taschenuhren zu tun hat. In der Regel be- 
sorgt diese Arbeit der Prinzipal selbst, oder in größeren Ge- 
schäften der :Werkführer; es sind dann mitunter Jahre er- 
forderlich, bis der plötzlich zum Amt des Regleurs berufene 
Gehilfe diejenigen Erfahrungen gesammelt hat, die ihn in den 
Stand setzen, bei seinen Uhren das gewünschte Resultat zu 
erzielen. 


970. Daß die Gehilfen mit der Regulierung der von ihnen 
reparierten oder abgezogenen Taschenuhren in der Regel 
nichts zu tun haben, ist entschieden ein Fehler ; denn auf diese 
Art lernt mancher erst spät, daß eine Uhr sich nur dann gut 
regulieren läßt, wenn sie zuvor auch richtig re- 
pariert oder abgezogen ist. Obwohl dies für den- 
jenigen, der sie kennt, eine sogenannte „Binsen-Wahrheit“ ist, 
möchte ich hierüber dennoch einiges sagen. 


971. Jeder Uhrmacher weiß, daß eine feine Uhr besser 
reguliert als eine geringere; über den Grund dieser Wahr- 
nehmung wird sich selbst der Laie nicht den Kopf zerbrechen, 
denn er sagt sich: eine feine Uhr ist natürlich in allen Ein- 
zelteilen sorgfältiger gearbeitet und wird schon deshalb ihren 
Zweck besser erfüllen als eine gewöhnliche, roh gearbeitete 
Uhr. Nun kommt es aber bekanntlich mitunter vor, daß eine 
Taschenuhr der gewöhnlichen Mittelsorte (Zylinderuhr, oder 
auch billige Ankeruhr ohne aufgeschnittene Unruh) einen auf- 
fallend regelmäßigen Gang aufweist, einen besseren Gang als 
manche andere, weit teurere Uhr. Über die Gründe dieser 
Erscheinung ist mancher durchaus nicht im klaren. Wir wol- 
len deshalb einmal überlegen, von welchen Bedingungen es 
abhängt, daß eine Taschenuhr gut, die andere schlecht 
reguliert. 


972. Betrachten wir zunächst, als ersten dabei mitspielen- 
den Faktor, die Eingriffe, und zwar hauptsächlich den Se- 
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kundenrads-Eingriff. In bezug hierauf kann man ohne wei- 
teres die Behauptung aufstellen: Keine Taschenuhr — 
und sei sie selbst mit der besten Spiralfeder 
und Kompensationsunruh ausgestattet — 
läßtsich genau regulieren, sofern nicht min« 
destens der letzte Eingriff ganz tadellos, 
ohne den geringsten Stoß oder Fall, vor sich 
geht. Es ist dies eine Tatsache, die selbst in unseren Lehr- 
büchern über Regulierung entweder gar nicht beachtet, oder 
doch nur kurz erwähnt wird; ich möchte deshalb gerade bei 
diesem Gegenstande etwas länger verweilen. 


9753, Nehmen wir einmal an, in einer Zylinderuhr oder 
Ankeruhr sei, wie dies in Fig. 296 stark vergrößert darge- 
stellt ist, der Sekundenrads-Eingriff zu seicht, oder das Gang- 
trieb sei zu groß, was in beiden Fällen ein Aufstoßen der Rad- 
zähne auf der Wälzung der Triebzähne beim Eintritt ins Trieb 
zur Folge hat (92). Was wird die Folge hiervon sein? — 
Antwort: So lange der Radzahn d sich vor der Mittellinie 
(d. i. die durch die Zapfenlöcher von Rad und Trieb gezogene 
Linie a b) mühsam über den Triebzahn 2 hinüber arbeitet, ist 
die ursprüngliche Kraft und damit der Impuls auf die Unruh 
(sofern er gerade in diesem Augenblicke stattfindet) ver- 
ringert. Erst wenn die vordere Flanke des Radzahnes die 
Mittellinie nahezu erreicht hat, kommt die volle Kraft der Zug- 
feder zur Wirkung, und zwar so lange, bis der Zahn etwa die 
Stellung von ec in Fig. 206 erreicht hat. Dieser Vorgang wie- 
derholt sich bei jedem einzelnen Triebzahn; es ist ein 
fortwährendes Fallen und Wiederanschwel- 
len der Kraft vorhanden. 


974. Nun hat das Gangtrieb 6 oder (wie in Fig. 206) 
7 Zähne, das Gangrad aber deren 15. Das macht den Fehler 
noch schlimmer; denn bei jedem Gangradzahn wird die Ab- 
nahme oder Anschwellung der Triebkraft auf eine andere 
Etappe — wenn ich so sagen darf — seiner Eigenbewegung 
treffen. Man denke sich beispielsweise den Fall, daß bei 
einem in dieser Art fehlerhaften Eingriffe in einer Zylinder- 
uhr ein Sekundenradzahn noch mit voller Kraft auf das Trieb 
wirkt, während das Gangrad ruhig stehen bleibt und ein Zy- 
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linderradzahn außen am Mantel des Zylinders anliegt, daß aber 
in dem Augenblicke, in dem der Gangradzahn die Hebung an 
der Eingangslippe des Zylinders beginnt (Stellung 1 in Fig 297), 
einer der Sekundenradzähne am Triebzahn aufstößt, wie d 
auf in Fig. 206. In diesem Falle wird der stärkste Druck _ 


Fig. 296 
Aufstoßender Sekundenrads -Eingriff mit 7er Trieb 


auf den Zylinder während der Ruhe erfolgen (also wenn er 
am wenigsten erwünscht ist); dagegen wird die Kraft gerade 
in dem Augenblicke abnehmen, in dem sie am nötigsten ist, 
nämlich während des Antriebs. 


975. Hat das Gangtrieb 7 Zähne, so wird sich die gleiche 
Störung wiederholen, wenn das Gangrad */ Umgang, also 
einen Winkel von 51?/° zurückgelegt hat. Da der Weg von 
einer Zahnspitze zur andern 24° beträgt, so wird das Auf- 
stoßen des Sekundenrades diesmal erfolgen, nachdem der 
übernächste Zahn auf der Hebung der Eingangslippe bereits 
einen Weg von 3°»° mit voller Antriebskraft zurückgelegt 
hat (vergl. Stellung 2 in Fig. 297) ; ganz plötzlich, nachdem etwa 


ein Drittel der Hebung zurückgelegt ist, erlahmt also die Kraft 
des Antriebes. 
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976. Beim nächsten Triebzahn wird die Störung durch 
den aufstoßenden Eingriff etwa auf den Beginn des letzten 
Drittels der Hebung fallen (Stellung 3), beim folgenden wieder 


Fig. 297 
Störung des Antriebs durch einen aufstoßenden Sekundenrads - Eingriff 


auf eine andere Stelle, und zwar wird allmählich die Störung 
von der Eingangslippe des Zylinders auf die Ausgangslippe 
übergehen (Stellung 5, 6 und 7). So übt also der auf- 
stoßende Eingriff bei jedem einzelnen Trieb- 
zahn eine andere, stets aber eine störende 
Wirkung auf den Antrieb aus. 


977. In einer Ankeruhr würden die Wirkungen solcher 
Störungen durch einen zu seichten Sekundenrads-Eingriff oder 
durch ein zu großes Gangtrieb noch verwickelter sein, weil 
hier der Antrieb auf die Unruh nicht unmittelbar vom Gang- 
rade aus, sondern mittels der Übertragung durch Anker und 
Ankergabel stattfindet. 
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978. Nehmen wir nunmehr den entgegengesetzten Fehler 
an: der Sekundenrads-Eingriff stehe zu tief oder das Gang- 
trieb sei zu klein, so daß also bei jeder Zahnlücke des Gang- 
triebes kein Aufstoßen, sondern ein Nachfall der Radzähne 
stattfinde. Was entsteht daraus? — Antwort: In dem Augen- 
blicke, in dem der Radzahn den einen Triebzahn verläßt und 
der folgende Radzahn mit einem kleinen Fall auf den nächsten 
Triebzahn trifft, ist überhaupt keine treibende Kraft vorhanden; 
es findet für einen, wenn auch sehr kurzen 
Moment eine völlige Unterbrechung der 
Triebkraft statt. Diese Kraftunterbrechung fällt ebenso 
wie die vorhin erwähnte Kraftverringerung, je nachdem das 
Gangtrieb 6 oder 7 Zähne hat, in immer wieder verschiedene 
Phasen des Antriebes, und daß auch dadurch Unregelmäßig- 
keiten im Gange der Uhr entstehen, läßt sich leicht denken; 
sie werden nur deshalb nicht so schwer in die Wagschale 
fallen, weil die jedesmalige Zeitdauer der Kraftunterbrechung 
eine außerordentlich kurze ist. Trotzdem sind sie schädlich, 
weil sie sich in sehr kurzen Zeiträumen und beständig wieder- 
holen. 


979. Beide Arten von Störungen kommen am Sekunden- 
rads-Eingriff um so leichter vor, als das Gangtrieb in Taschen- 
uhren stets nur 6 oder 7 Zähne besitzt; denn bekanntlich ist 
es um so leichter, einen Eingriff ganz „sanft“ herzustellen, je 
größer die Zahnzahl des Triebes ist. Auch schlechte Form der 
Rad- oder Triebzähne kann zu solchen Eingriffsfehlern Ver- 
anlassung geben (vergl. die Abschn. 40 bis 99). Welch’ 
schlimme Folgen daraus beim Sekundenrads-Eingriff entstehen, 
haben wir nunmehr gesehen; eine der ersten Forde- 
rungen für eine Uhr, die genau regulieren 
soll, ist deshalb: ein ganz tadelloser, sanf- 
ter Sekundenrads-Eingriff ohne Stoß oder 
Fall. 


980. Selbstverständlich werden auch Fehler in den übri- 
gen Eingriffen Kraftunterschiede bewirken, die die Regulierung 
der Uhr ungünstig beeinflussen, und zwar namentlich stoßende 
Eingriffe; dagegen ist ein kleiner Nachfall bei weiter zurück- 
liegenden Eingriffen weniger gefährlich. Denkt man sich z.B. 
einen solchen Nachfall im Minutenrads-Eingriff, wo die Kraft 
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der Zugfeder noch mindestens sechzigmal stärker wirkt als 
beim Sekundenrade, so kann man sich leicht vorstellen, daß 
gerade infolge dieser starken Kraftwirkung die Zeitdauer des 
Nachfalles noch viel kürzer sein wird, als beim Sekundenrads- 
Eingriffe. Aber auch an sich wird die dadurch hervorgerufene 
Störung eine schwächere sein deshalb, weil das Gangrad in- 
folge seiner schnellen Umdrehung und infolge des ihm inne- 
wohnenden Trägheitsvermögens seine Vorwärtsbewegung 
auch trotz der augenblicklichen Kraftunterbrechung am Mi« 
nutenrade beibehalten wird. 


981. Wir kommen nun zu einem weiteren wichtigen Fak- 
tor bei der Regulierung der Taschenuhren, nämlich zu der 
Hemmung. Aus den Abschnitten 566 bis 901 haben wir er- 
sehen, wie vielerlei Fehler bei der Zylinder- oder Anker- 
hemmung überhaupt möglich sind. Es sei deshalb hier darauf 
hingewiesen, daß für die Regulierungsfähigkeit einer Taschen- 
uhr alles schädlich ist, was eine Veränderlichkeit des 
Antriebes auf die Unruh oder eine Veränderlich- 
keit der Reibung beim Spiele der verschiedenen Hem- 
mungsteile herbeizuführen geeignet ist. Sehr gefährlich und 
trotzdem vielfach zu wenig beachtet sind namentlich folgende 
Fehler: 

a) unrunde Gangräder, wodurch sich die Tiefe 
des Ganges fortwährend ändert; 

b) alle Streifungen, z.B. der Unruh oder ihrer 
Schenkel am Minutenrade, an der Spiralgabel, am Zylinder- 
radskloben usw.; ferner Streifungen der Gabelhörner oder des 
Messers (in Ankeruhren) an der Sicherheitsrolle; Streifungen 
des Zylinderrades im Zylindereinschnitt usw.; 


c) mangelhaftabgeglichene Unruhen, durch 
die der Gang in verschiedenen Lagen ungleich wird (abge- 
sehen natürlich von solchen Fällen, in denen ein Schwerpunkt 
zur Ausgleichung anderweitig hervorgerufener Gewichtsdiffe- 
renzen (1068) absichtlich angebracht ist); 

d) zuviel Höhenluft des Gangrades, des Ankers 
oder der Unruh, wodurch eine unsichere Funktion dieser Teile, 
z.B. eine Streifung, ein Abgleiten der Ankerradzähne von den 
Steinpaletten auf die Stahlfassung oder dergl. hervorgerufen 
werden kann; 


Einfluß der 
Hemmung 


Zustand und 
Eigenschaften 
der Spiral- 
feder 


598 Die Spiralfeder und das Regulieren 


e) zu weite Zapfenlöcher (890), die namentlich 
in Ankeruhren ganz bedeutende Störungen hervorrufen 
können; 

f)lose sitzende Lochsteine (630), — ein Fehler, 
der oft gar nicht bemerkt wird, und auf den hin wenigstens 
die Steine der Hemmungsteile in jeder Uhr untersucht werden 
sollten, obwohl er nicht gerade häufig vorkommt; auch die 
Decksteine müssen ganz fest sitzen; 

g) ovale Zapfen an der Unruh, die den gleichen 
Fehler erzeugen, wie wenn die Unruh nicht abgeglichen wäre; 


h) zu kurze Unruhzapfen, die nicht genügend 
weit durch die Steinlöcher ragen, so daß die Schräge des 
Zapfenansatzes in der Versenkung des Lochsteines streift (895); 

i) rauhe oder zu dicke Lochsteine, die eine 
Verringerung der Schwingungsweite der Unruh im Hängen 
bewirken; 

k) etwaiges Prellen der Unruh (834, 864); 


l) stark vibrierende Spiralfeder (629), die 
bei der kleinsten Erschütterung der Uhr irgendwo anschlägt; 


m) ungleich dicke Unruhzapfen (608). 


982. Nunmehr aber kommen wir erst zu dem Hauptfaktor 
bei der Regulierung der Taschenuhren, nämlich zu der Spiral- 
feder selbst. Von dem Zustande der Spirale, 
ihrer Härte, Elastizität, ihrer richtigen 
Stärke, Länge und Biegung hängt in aller- 
erster Linie die Regulierung jeder Taschen- 
uhr ab. 


985. Zunächst darf auch nicht das geringste 
Rostfileckchen auf der Spiralklinge sein. Wo Rost sitzt, 
ist das Metall teilweise zerstört, und wenn es sich dabei auch 
nur um eine unendlich dünne Schicht des Metalls handeln 
sollte, so macht selbst diese schon etwas aus bei einer Spiral- 
klinge, deren Stärke überhaupt nur nach Hundertstel-Milli- 
metern mißt. An der Stelle, wo das Rostileckchen sitzt, hat 
eine Schwächung der Spiralfeder stattgefunden, und dadurch 
entstehen in den Unruhschwingungen Ungleichmäßigkeiten, 
die sich durch kein anderes Mittel beseitigen lassen, als durch 
das Auswechseln der Spiralfeder gegen eine tadellose neue. 
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984. Auch das Beizen der Spiralfeder muß 
ich für unbedingt verwerflich erklären. Das Aufsetzen einer 
neuen flachen Spirale kann bei guter Sortierung des Vorrats 
und gehöriger Übung in kaum einer Viertelstunde geschehen, 
und auch der Preis einer Spiralfeder ist nicht hoch; also wird 
durch das Beizen — ganz abgesehen von der Pfuscherei selbst 
— überhaupt nur wenig an Zeit und Geld gespart. 


985. Eine gute Spiralfeder muß ferner gut hart und 
sehr elastisch sein, so daß sie sich bis zur doppelten 
Höhe ihres Durchmessers auseinanderziehen läßt, ohne nachher 
weniger genau flach zu liegen, als vorher. Die Umgänge 
müssen in genau gleichen Abständen und in ganz regelmäßigen 
Spiralwindungen liegen. 


986. Was die richtige Biegung der Spiralfeder 
betrifft, so läßt sich diese am besten erklären, indem wir die 
Reihenfolge der Arbeiten beim Aufsetzen einer neuen Spiral- 
feder schildern. Um stets bei der einfachsten Form zu bleiben, 
wollen wir annehmen, es sei eine gewöhnliche, flache Spiral- 
feder in eine Zylinderuhr mit der üblichen Schwingungszahl, 
18000 pro Stunde, einzusetzen. 


987. Um hierbei schnell arbeiten zu können, ist es 
durchaus notwendig, daß man die Spiralfedern nach Größe 
und Stärke einzeln sortiert vorrätig hält. Es ist eine ganz 
falsche Sparsamkeit, wenn jemand die Spiralfedern gleicher 
Größe in verschiedenen Stärken zusammengelegt aufbewahrt, 
denn auf einen Blick ansehen kann man es den Spiralen 
nicht, welche von ihnen stärker, und welche schwächer ist als 
die anderen. Es muß demnach jede einzelne probiert werden. 
Dabei kann es leicht vorkommen, daß man von einem Dutzend 
acht oder neun prüfen muß, bis die zehnte endlich paßt. Aber, 
was das Schlimmste ist: wenn eine bestimmte Stärke ausge- 
gangen ist, so merkt man es nicht eher, als bis man alle vor- 
handenen Stücke der betreffenden Größe durchprobiert hat. 
Die Folge davon ist dann, daß man sich mit einer anderen, 
annähernd passenden Spirale behilit, also z. B. mit einer 
zu großen, vorläufig noch zu schwachen Feder, von der man 
dann so lange ein Stückchen nach dem andern wegbricht, bis 
die Unruh die richtige Schwingungszahl erreicht hat. Daher 
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kommen dann die schauderhaften Spiralfedern, denen man 
schon von weitem ansieht, daß es nicht mehr die ursprüng- 
lichen, in der Fabrik eingesetzten sind, indem in der Regel 
der Abstand des letzten von dem vorletzten Umgang zwei- 
oder dreimal so breit ist, wie derjenige zwischen den übrigen 
Windungen. Eine von dem Reparateur aufge- 
setzte Spiralfeder darf sich aber in gar 
nichts von der in der Fabrik aufgesetzten 
unterscheiden. 


988. Wenn man nur allein den Mehraufwand an Zeit 
rechnet, den bei solch’ unzweckmäßiger Sortierung der Spiral- 
federn das Aussuchen der richtigen Spirale jedesmal erfordert, 
so wird man finden, daß man ganz bedeutend teurer weg- 
kommt, als wenn man von jeder Größe mehrere verschiedene 
Briefe vorrätig hält, in denen je nur eine Stärke enthalten ist. 
Außerdem bemerkt man in diesem Falle sofort, wenn eine 
bestimmte Stärke auszugehen droht. 


989. Wir nehmen also an, daß uns bei unserer Arbeit 
von der erforderlichen Größe fünf oder sechs verschiedene 
Stärken, jede einzeln geordnet, zur Verfügung stehen und be- 
ginnen mit dem Aussuchen folgendermaßen. Zunächst ist die 
Größe der Spiralfeder (der Durchmesser) festzustellen. Wir 
legen zu diesem Zwecke den Unruhkloben mit dem aufge- 
schraubten Rücker und geöffneter Spiralgabel umgekehrt, so- 
zusagen „auf den Rücken“, vor uns und suchen nun eine 
Spiralfeder aus, deren Mittelpunkt genau auf das Loch des 
Steins im Kloben trifft, wenn wir den äußeren Umgang der 
Spirale etwa einen halben Umgang vom Ende entfernt zwischen 
die Rückerstifte legen. Angenommen, die Größe 13 sei passend; 
als Stärke wählen wir vorläufig die Nummer 6, da die Unruh, 
wie uns die Besichtigung lehrt, ziemlich schwer zu sein scheint. 


990. Um die Stärke der Spiralfeder zu prüfen, nehmen 
wir eine Art Vorprobe vor, indem wir die Spirale am äußeren 
Umgange fassen, mit dem inneren Umgange in den Einschnitt 
des Zylinders (mit der Unruh nach unten) einhängen und so 
den Zylinder aufheben (bezüglich Anker-Unruhen vergl. Ab- 
schnitt 996 und Fig. 299). Die Spirale zieht sich dabei in die 
Form eines Kegels, nach dessen Höhe man annähernd be- 
urteilen kann, ob sie in der Stärke richtig ist. Bei schweren 
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Unruhen muß die Höhe des Kegels etwa dem Durchmesser _ 
der Spirale entsprechen (Fig. 298); bei verhältnismäßig leichter 


Fig. 298 
Vorläufige Prüfung der Spiralfederstärke 


Unruh muß sich die Spirale länger ziehen, nämlich etwa 1% 
mal so lang als ihr Durchmesser (vergl. Fig. 300). 


991. Mit ein wenig Übung kann man schon hieraus 
einigermaßen die Stärke der Spiralfeder beurteilen, obwohl das 
Ergebnis dieser Probe bei verschiedenen Spiralen ungleich ist. Vorprüfung 
Denn wenn von zwei Spiralfedern gleicher Größe die Spiral- aka ie 
klinge der einen breiter und dafür schwächer als diejenige der mruh 
anderen ist, so wird sich die erste, breite Spirale natürlich 
etwas weniger lang ziehen als die schmälere, obwohl die Uhr 
mit beiden richtig gehen kann. Es handelt sich jedoch hier 
vorerst nur um eine annähernde Feststellung. Zieht sich 
die Spirale zu lang, dann hält man sich nicht weiter damit auf, 
sondern versucht sofort eine stärkere Nummer (in unserem 
Falle die Stärke 6% oder 7) derselben Größe in gleicher Weise. 
Zieht sich die Spiralfeder durch das Gewicht des anhängenden 
Zylinders zu wenig, so weiß man, daß sie zu stark ist, und 
wählt eine schwächere Nummer, nachdem man die erste 
Spirale wieder sorgfältig in ihr Briefchen verpackt und dieses 
weggelegt hat, damit keine Verwechselung vorkommt. 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 26 
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992. Nachdem wir auf diese Weise eine uns passend em 
scheinende Spiralfieder ausgesucht haben, formen wir zwischen 
den Fingern aus Wachs ein Kügelchen etwa von der Größe 
der Spiralrolle, also ungefähr 2 mm im Durchmesser, legen 
es auf den Werktisch, erfassen den Zylinder mit der Pincette 
und stechen mit dem oberen Zapfen möglichst genau durch 
die Mitte des Kügelchens. Dann drücken wir den Zylinder 
mit dem Kügelchen ebenfalls möglichst genau auf die Mitte der 
Spirale, und zwar ist darauf zu achten, daß bei dieser Manipu« 
lation die Unruh genau wagerecht, d. h. parallel mit der 
Werktischplatte gehalten wird (vergl. Fig. 209). 


993. Die Spiralfeder wird nun fest und flach in der 
etwas plattgedrückten Wachskugel haften (manche Arbeiter 
klemmen den innersten Umgang nur an dem Spiralrollenansatz 
fest und drücken die Spiralrolle darauf, die aber nachher nicht 
ganz leicht zu entfernen ist, ohne daß die Spirale dabei be- 
schädigt wird). Etwa ein Umgang in der Mitte wird gänzlich 
in dem Wachs stecken und dadurch bei dem jetzt folgenden 


Fig. 299 
Aufkleben der Spiralfeder auf ein Wachskügelchen 


„Abzählen“ der Schwingungen außer Tätigkeit sein; dies ist 
aber kein Fehler, denn soviel muß in der Regel noch aus der 
Spirale herausgebrochen werden, ehe die Spiralfeder an der 
Rolle befestigt werden kann. Außerdem ist das jetzt folgende 
Abzählen immer noch eine Vorprüfung. Die Spiralfeder 
wird ja gerade deshalb nicht eher auf die Rolle gesteckt, bis 
man sicher weiß, daß sie auch die richtige Größe und Stärke 
besitzt, damit man 

1. nicht unnötige Zeit mit dem Aufstecken auf die Rolle 
und dem Wiederabnehmen verliert; 
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2. die Spirale nicht durch das Ausbrechen des inneren 
Umganges verdirbt, falls es sich jetzt noch herausstellen sollte, 
daß sie nicht genau paßt; von dem Wachskügelchen kann sie 
in einem Augenblick unbeschädigt abgenommen und danach 
mit Benzin tadellos gereinigt werden. 


994. Nunmehr legt man eine genau gehende Taschenuhr 
mit Stundenzeiger und flachem Glase vor sich hin, ergreift 
die Spiralfeder etwa % Umgang vor dem äußeren Ende, setzt 
den Zylinder mit dem unteren Zapfen dicht neben das Se- 
kundenzifferblättchen auf das Uhrglas (vergl. Fig. 300), 
schwingt ihn kräftig an, und zählt die Schwingungen ab, in- 
dem man gleichzeitig den Lauf des Sekundenzeigers verfolgt. 
Der Zapfen darf dabei nur leicht auf dem Glase aufstehen. 


995. Der Bequemlichkeit halber zählt man nur jede 
zweite Schwingung (Doppelschwingungen). Es ist vorteil- 
haft, die ersten paar Schwingungen leer zu zählen und erst 
in dem Augenblick, in dem der Sekundenzeiger einen der 
längeren Teilstriche (bei 5, IO, 15, 20 usw. Sekunden) erreicht, 


Fig. 500 
Das Abzählen der Unruhschwingungen 


von Null anfangend zu zählen. In einer Minute muß die Unruh 
150 Doppelschwingungen machen. Schon nach zehn Se- 
kunden wird es bemerkbar, falls die Spirale erheblich zu stark 
oder zu schwach sein sollte; denn der zehnte Sekundenstrich 
„muß überschritten werden, wenn man die 25. Doppel- 
26° 


Vorläufiges 
Abzählen der 
Schwingungen 


Feststecken 
auf der Rolle 


404 Die Spiralfeder und das Regulieren 


schwingung zählt. Waren es nur 24 oder noch weniger 
Schwingungen, dann hält man sich nicht weiter auf, sondern 
wiederholt das Experiment, indem man zuvor die Spirale um 
% Umgang kürzer faßt. Hat man bei der zehnten Sekunde 
schon 26 oder mehr Doppelschwingungen gezählt, so faßt 
man die Spirale entsprechend länger. Sieht man, daß die 
Differenz zu groß ist, dann wird flugs die Spiralfeder abge- 
nommen und, je nach Bedarf, eine stärkere oder schwächere 
der gleichen Größe auf das Wachskügelchen gedrückt. 


996. Alles dies geht viel schneller von statten, als es sich 
erzählen oder lesen läßt. Zu bemerken ist, daß bei Anker- 
uhren das Wachskügelchen schon gleich bei der ersten Vor- 
prüfung (dem Anhängen der Unruh) in Anwendung kommen 
muß, weil hier ja nicht (wie im Zylinder) ein Einschnitt vor- 
handen ist, an dem der innere Umgang Halt finden 'könnte. 


997. War die Schwingungszahl bei der IO. Sekunde noch 
richtig, so zählt man ununterbrochen weiter bis zur 20. Se- 
kunde. Jetzt muß man mit dem Abzählen der Doppelschwin- 
gungen bei 50 angekommen sein. Nach 30 Sekunden muß 
man 75, nach 40 Sekunden 100 Doppelschwingungen gezählt 
haben. So ganz genau kommt es vorläufig noch nicht darauf 
an. Sollten nach 40 Sekunden nur 99 oder schon 101 statt 
I0OO Doppelschwingungen gezählt worden sein, so ist die 
Spirale trotzdem passend, vorausgesetzt daß man noch ein 
Ende etwa von der Länge eines halben Umganges übrig hat. 


998. Jetzt erst steckt man die Feder an der Spiralrolle 
fest, und zwar mittelst eines halbrund gefeilten (d. h. an einer 
Seite abgeflachten) Stiftes, nachdem man aus der Spiralfeder 
innen soviel ausgebrochen hat, daß die Spiralrolle ganz frei 
hineingeht. Man achte sorgfältig darauf, daß das innere Ende 
ganz dicht an der Rolle anliegt (b, Fig. 302), denn weiter ab- 
biegen kann man es nachher leicht, aber das Näherheranbiegen 
ist sehr schwierig. 


999. Viele Kollegen stecken bei dieser Arbeit die Spiral- 
rolle auf einen Drehstift oder auf ein Putzholz. Das ist un- 
praktisch, weil die Rolle sich auf diese Weise beim Einstecken 
des Stiftes sehr leicht dreht, wobei, wenn die Drehung plötz- 
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lich erfolgt, fast immer die Spiralfeder verbogen wird. Emp- 
fehlenswerter ist dasjenige Verfahren, bei welchem die Spiral- 
rolle mittels einer Schraube mit großem, flachem Kopfe auf 
einem Schneideisen festgeschraubt wird. Hierbei muß jedoch 
darauf geachtet werden, daß die Richtung, in welcher beim 
Einstecken des Stiftes der Druck erfolgt, derart ist, daß sich 
dadurch die Schraube fester anzieht; sonst kann sie sich dabei 
ebenfalls mit einem plötzlichen Ruck lösen. Ein Fehler bei 
dieser Methode ist, daß die Rolle nicht frei genug liegt; das 


Fig. 301 
Das Feststiften der Spiralfeder an der Rolle 


ist bei dem nachfolgend beschriebenen Verfahren bedeutend 
besser. Ich benutze nämlich statt eines Drehstiftes die Angel 
(das ist das spitze hintere Ende, das in das Heft eingesteckt 
wird) eines gewöhnlichen Stichels, die ich aus der viereckigen 
Querschnittsform zu der eines leicht verjüngten Achtecks zu- 
gefeilt habe. Eine der acht Kanten findet dann Halt an dem 
Einschnitt der Spiralrolle, so daß man den Stift ganz fest 
hineindrücken kann, ohne daß die Rolle sich drehen wird 
(vergl. Fig. 30T). Auch weitet sich bei diesem Verfahren die 
Spiralrolle nicht so leicht aus, als wenn man sie auf einen 
Drehstift steckt. 


1000. Schon beim Feststecken des Stiftes achte man da- 
rauf, daß die Spirale möglichst flach auf der Rolle sitzt. Auch 
ringele man den Stift genau an der richtigen Stelle mit einem 
scharfen Messer, um ihn nach dem Feststecken leicht ab- 
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brechen zu können; er darf alsdann nicht oder nur unbedeutend 
aus der Rolle vorstehen, so daß man sein hinteres Ende durch 
einen oder zwei Feilstriche mit der Rolle eben machen kann. 
Es braucht wohl kaum erwähnt zu werden, daß unter keinen 
Umständen eines der Enden des Stiftes den innersten Um- 
gang der Spiralfeder auch nur im geringsten berühren darf. 
Das Abkürzen des Stiftes an der Spitze auf die richtige 
Länge muß schon vor dem Feststecken erfolgt sein. 
“Nun setzt man: die Spiralrolle auf den Zylinder (oder auf die 
Unruhwelle), läßt ihn im Rundlaufzirkel laufen, und richtet 
die Spirale haarscharf flach. Dann richtet man sie auf die 
gleiche Weise rund. 


1001. Mit diesem Rundrichten ist es eine eigene Sache. 
Unter etwa fünfzig Gehilfen, die bei mir arbeiteten, waren 
sicher keine fünf, die den außerordentlich großen Vorteil, den 
das Rundrichten der Spiralfeder für die Regulierung der Uhr 
bietet, kannten, als sie zu mir kamen. Selbst jetzt, vierzig 
Jahre später, gibt es nach meinen Erfahrungen noch eine er- 
hebliche Zahl von Uhrmachern, die ihre Spiralfedern nicht rund- 
richten. Diesen wird es vielleicht überhaupt komisch vor- 
kommen, daß man Spiralwindungen, die ja gar nicht rund, 
sondern eben spiralförmig sind, soll rundrichten können. 
Aber die Sache ist ganz einfach. 


1002. Jeder Uhrmacher hat wohl schon öfters eine 


“ „Schraube ohne Ende“ in Umdrehung gesehen, z. B. bei den 


Windfängen von Turmuhren, Musikwerken oder Spieldosen. 
Läuft eine solche Schraube genau rund, so wird man finden, 
wenn man den Blick auf irgend einen Punkt des Schrauben- 
ganges heftet, daß dieser Punkt ganz gleichmäßig nach ab- 
wärts oder (bei horizontaler Lagerung der Schraube) seit- 
wärts zu gleiten scheint; sobald aber die Schraube verbogen 
ist, schwankt nicht nur die Schraubenspindel in der Höhe, 
sondern auch die Umgänge bewegen sich stoßweise anstatt 
gleichmäßig weiter. Das Gleiche ist nun bei den Windungen 
einer Spiralfeder der Fall, wenn sie in Umdrehung versetzt 
wird, obwohl ja die Spiralwindungen nicht in Spindelform, 
sondern in einer Ebene verlaufen. Setzt man die Unruh oder 
den Zylinder samt der aufgesetzten Spiralfeder in den Rund- 
laufzirkel, und läßt man beides langsam darin laufen, indem 
man senkrecht, d. h. parallel mit der Achse des Zylinders oder 
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der Unruh, auf die Spiralwindungen sieht, so müssen diese 
sich ganz gleichmäßig auseinander zu winden oder (je nach- 
dem man die Spirale rechts oder links herum dreht) zusammen 
zu winden scheinen. Ist das der Fall, so läuft die Spirale rund; 
scheinen sich jedoch die Windungen während der einen Hälfte 
einer Umdrehung zusammenzuziehen, dann aber plötzlich 
stehen zu bleiben oder gar einen kleinen Anlauf zum Aus- 
einandergehen zu nehmen, dann läuft die Spirale unrund. Man 
muß nun beobachten, an welcher Stelle die Windungen sich 
vom Mittelpunkt entfernen, und genau in dieser Richtung den 
inneren Umgang der Spirale nach einwärts biegen. 


1003. Diese Arbeit erscheint dem Ungeübten zuerst sehr 
schwierig. Hat man sich aber erst einmal darauf eingeübt, so 
begreift man gar nicht mehr, daß sie einem überhaupt Schwie- 
rigke'iten machen konnte. Das Auge wird dadurch so geübt, 
daß man bei jeder gehenden 
Taschenuhr auf einen 
Blick sieht, ob die Umgänge 
der Spirale rund laufen oder 
nicht. Beim Beobachten im 
Rundlaufziikel muß man 
hauptsächlich auf die 
inneren Umgänge 
sehen, da die äußeren bei 
der Umdrehung infolge der 
Zentrifugalkraft mitunter ein 
wenig auseinander geschleu- 

Fig. 302 dert werden, namentlich 

Rundlaufende Spiralfeder wenn (bei Reparaturen) das 

Spiralklötzchen schon an der 

Spiralfeder sitzt. In letzterem Falle ist es deshalb auch vorteil- 

haft, beim Beobachten die Unruh mit der Spiralfeder in solcher 

Richtung zu drehen, daß das Spiralklötzchen eher die Neigung 

hat, nach innen als nach außen zu schleudern. Denkt man sich 

am äußeren Ende der Spiralfeder eine Pfeilspitze (Fig. 303), so 
hat man diese Richtung. 

1004. In Fig. 302 sind die vier inneren Umgänge einer 
rundlaufenden Spiralfeder dargestellt; schon das Augenmaß 
lehrt, daß die Spiralwindungen sich (in der Richtung nach 
außen) ganz gleichmäßig vom Umfange der Rolle entfernen. 


Endgiltiges 
Abzählen der 
Schwingungen 
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Fig. 303 zeigt im Gegensatz hierzu eine unrundlaufende Spirale, 
bei welcher der innere Umgang am Befestigungspunkt b zu 
weit von der Rolle absteht, wie dies dem Anfänger häufig 
begegnet. Hier sieht man, daß die innere Spiralwindung nach 
einem vollen Umfange in der Richtung des Pieiles c zu weit 
vom Mittelpunkte absteht, an der entgegengesetzten Stelle 
aber zu nahe an die Spiral- 
rolle herangerückt ist. In 
diesem Falle ist die Spirale 
etwa bei @ derart zu biegen, 
daß die Klinge bei d in der 
Richtung des Pfeiles sich 
verrückt. Vorteilhaft ist es 
hierbei, wenn es einem auch 
noch gelingt, die Klinge 
gleich am Anfange (bei 2) 
näher an die Rolle heran zu 
bringen. Mit etwas Augen- 
maß bringt man die Rolle 
von Anfang an so zentrisch 
in die Mitte der Spiralwindungen, daß eine einmalige Probe 
und ganz geringe Nachbiegung des inneren Umganges ge- 
nügen wird, um die Spirale haarscharf rund zu richten.*) 


Fig. 303 
Unrundlaufende Spiralfeder 


1005. Erst jetzt zählt man die Schwingungen in der schon 
vorhin beschriebenen Weise (995) endgiltig und genau ab. 
Zunächst nur 20 bis 30 Sekunden lang, indem man nach Bedarf 
die Spirale länger oder kürzer faßt. Erst nachdem bei 30 Se- 
kunden ganz genau 75 Doppelschwingungen erfolgen, zählt 
man die Minute bis zu Ende. Hat man dann 149 oder knapp 
150 Doppelschwingungen gezählt, so kann man unbedenklich 
das Spiralklötzchen an die Stelle setzen, wo die Pincette die 
Spirale festhielt. Bei vollen 150 Doppelschwingungen gibt man 
etwa !/s Umgang zu. Dann bleibt bei der späteren Regulierung 
der Uhr der Rücker stets auf dem Kloben, und ein nachträg- 
liches Versetzen der Spiralfeder ist niemals nötig. 

1006. Im Klötzchen wird die Spirale genau wie in der Rolle 
mit einem abgeflachten Stifte befestigt (998). — Nun folgt das 


. *) Eine noch ausführlichere Abhandlung über diesen wichtigen 
Gegenstand findet der Leser im Deutschen Uhrmacher-Kalender I9IA. 
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Zurechtbiegen des äußeren Umganges. Man stellt den Rücker 
bisüberdenKloben hinaus auf „Retard“ (Stellung A 
in Fig. 304) und dreht das Klötzchen so, daß die Spiralklinge 
nur noch ganz unmerklich vom inneren Rückerstift absteht. 
Indem man den Rücker immer nur um ganz kleine Winkel ver- 
schiebt, biegt man die ganze äußere Windung in der gleichen 
Weise auf die ganze Strecke der Rückerbewegung. Wo auch 
der Rücker steht, stets muß die Spiralklinge nahezu am inneren 
Stifte anliegen, damit sie nachher, wenn die Uhr zusammen- 
gesetzt und im Gange ist, in der Spiralgabel frei, aber mit 
wenig Spielraum „spielt“ (vergl. die Stellung der Rückerstifte 
bei A, a, B, b und © in der 
Fig. 304, die eine richtig lie- 
gende Spiralfeder darstellt). 
Steht das Spiralklötzchen K 
etwas weit vom Mittelpunkt 
ab, ungefähr so wie in Fig. 
304 und 305, so ist die Bie- 
gung auf der Strecke von K 
nach A etwa so zu gestalten, 
wie Fig. 504 dies darstellt; 
es ist also bei E ein sanfter 
Knick anzubringen.*) 


1007. Jenseits der äußer- 
sten Rückerstellung auf 
„Avance“ also auf der 


Fig. 504 
Richtige Lage der Spira!feder zwischen Strecke von C bis Din Fig. 


an RER REENE 304, kann dann der äußere 


Umgang der Spirale dazu verwendet werden, um die 
Spiralrolle genau in die Mitte des Loch- 
steins zu legen. Man prüft dies am besten, indem man die 
Rolle mit einer Spiralzange etwas hochhebt und herunter- 
schnellen läßt; sie muß sich alsdann von iR genau in die 
Mitte des Lochsteins legen. 


*) In den Figuren 304 und 305 sind zwei Rückerstifte ge« 
zeichnet, obwohl sonst bei gewöhnlichen flachen Spiralfedern nur ein 
Stift vorhanden ist und der Spiralschlüssel den zweiten Stift ersetzt. 
Es bedarf wohl kaum der Bemerkung, daß diese Abweichung in den 
Zeichnungen nur im Interesse der erhöhten Deutlichkeit vorgenom- 
men wurde, 


Zurechtbiegen 
des äußeren 
Umganges 


410 Die Spiralfeder und das Regulieren 


1008. Bei diesen Biegungen muß darauf geachtet werden, 
daß die Spiralwindungen nach wie vor eine Ebene bil- 
den. Auch muß diese Ebene, wenn das Uhrwerk zusammen- 
gesetzt ist, genau parallel mit der Schwingungsebene der Unruh 
verlaufen. Der zweite Umgang sollte vom inneren Rückerstift 
und namentlich auch vom Spiralklötzchen etwas reichlich ab- 
stehen ; ebenso ist das vorstehende äußere Ende der Spirale so 
weit abzubiegen, daß ein Verfangen oder Anstoßen der Spiral- 
windungen an diesem Ende gänzlich ausgeschlossen ist (F in 
Fig. 304). 


1009. Des Vergleichs halber ist in Fig. 305 eine Spiral- 

feder dargestellt, deren letzter Umgang nur wenig falsch ge- 

Falsche bogen ist, wie man dies außerordentlich häufig 
Biegung des antrifft, doch schon genügend falsch, um eine gute Re- 
äußeren „ulierung der Uhr auszuschließen, sobald der Rücker aus der 
Kanganges Mittelstellung (B) verschoben wird. Die Spirale läuft rund, 
die Rolle liegt konzentrisch auf dem Lochstein, und der 

äußerste Umgang liegt frei in der Gabel, solange der Rücker 

die Stellung B hat. Die Kurve von B nach dem etwas zu weit 
abstehenden Klötzchen K 
ist aber falsch gebogen. 
Schon bei a wird die Spi« 
rale von dem äußeren 
Rückerstift nach innen ge- 
drückt, bei A ist dieser 
Druck noch stärker; das 
Stellen nach „Retard“ 
wird also nicht genü« 
gend wirken und die 
Spirale außer Ordnung 
bringen. Etwas Ähn- 
liches tritt ein, wenn man 
den Rücker aus B nach 
„Avance“ verschiebt, nur 
mit dem Unterschiede, 


Fig. 305 i N C 
Unrichtige Lage der Spiralfeder zwischen daß ‚hier (vergl. und ) 
den Rückerstiften der innere Rückerstift die 


Spiralfeder nach außen 
drängt, wodurch die Regulierung nach „Avance“ zuviel 
wirkt. In beiden Fällen entsteht ein veimehrter Zapfendruck 


Die Spiralgabel all 


nach der betreffenden Seite und eine für das richtige Arbeiten 
der Spirale höchst schädliche „innere Spannung“. Alles das 
kommt daher, weil hier der notwendige Knick bei E fehlt, 
wie er in Fig. 304 richtig vorhanden ist. Auch das äußere 
Ende @ der Spiralfeder liegt hier unrichtig; bei großen 
Schwingungen der Unruh infolge von Erschütterungen wird 
der äußere Umgang der Spiralfeder bei jeder Ausdehnung der 
Spirale an @ anstoßen, was ein ganz unregelmäßiges 
Voreilen der Uhr zur Folge haben muß. Alle derartigen 
Fehler haben gänzlich unberechenbare Wirkungen. 


1010. Die richtige Lage der Spiralfeder zwischen den 
Rückerstiften können wir am besten dadurch nachprüfen, daß 
wir bei stillstehender Unruh den Rücker in seiner ganzen Aus- Die Spiral- 
dehnung verschieben und in mehreren Stellungen die Rücker- gabel 
stifte mit einem Zapfenbohrer federnd auseinander biegen. Da- 
bei darf sich dann die Spiralklinge auch nicht im mindesten 
bewegen, wenn man die Stifte wieder zurückfedern läßt. Neh- 
men wir an, wir hätten die Spiralfeder so zurecht gebogen, wie 
Fig. 504 dies zeigt, so wäre sie jetzt fertig. Wenden wir uns 
nunmehr zu der Spiralgabel, die ebenfalls eine Menge guter 
Eigenschaften besitzen muß, wenn die Regulierung erfolgreich 
sein soll. Zunächst müssen die Stifte sowie der Spiralschlüssel 
ganz fest sitzen; ferner muß die Gabel genau senk- 
recht zur Ebene der Spiralfeder stehen, damit nicht etwa 
außen die obere Kante, innen die untere Kante der Spiralfeder 
an die Rückerstifte anschlägt. Die Schnauze des Spiralschlüssels 
darf über den inneren Rückerstit nicht vorstehen, 
damit nicht etwa der zweite Umgang der Spirale bei großen 
Unruhschwingungen hier anstößt. 


1011. Sehr wichtig ist ferner, daß die Spiralgabel mög- 
lichst eng gehalten wird. Hierin wird sehr viel gefehlt. Bis 
in die Kreise der Taschenuhrenfabrikanten erstreckt sich diese Nachteile 
Unkenntnis. Man findet z. B. öfters ganz feine, mit Schwanen- einer zu 
hals-Rücker ausgestattete Uhren, die bis auf eine tägliche Ab- Weiten 
weichung von 1 bis 2 Sekunden reguliert werden könnten, Spiralgabel 
wenn nicht — die Spiralgabel der Spiralfederklinge dreimal so 
viel Spielraum ließe, als sie von Rechtswegen haben darf. 


1012. So kam uns einmal eine schweizerische Patent- 
schrift (Nr. 40 792) in die Hand, die eine „raquetterie per- 
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fectionnee“ (verbesserte Rückervorrichtung) behandelt, welche 
das nachträgliche Versetzen der Spiralfeder ersparen soll. Zu 
diesem Behufe ist der Rücker mit zwei Gabelarmen ausge- 
stattet. Die hintere Gabel ist so eng, daß sie mit Hilfe einer 
Druckfeder die Spiralklinge vollständig festklemmt und so ge- 
wissermaßen einen zweiten, beweglichen Befestigungspunkt 
am äußeren Ende der Spiralfeder bildet. Desto weiter ist die 
vordere, wie gewöhnlich aus zwei Stiften gebildete Spiral- 
gabel. Nicht genug hiermit, heißt es in der Patentschrift (in 
wortgetreuer Übersetzung): „Auf diese Art kann man sehr 
schnell eine genaue Regulierung erzielen, ohne die Spiralfeder 
zu verkürzen, da die Regulierung erleichtert werden kann, 
indem man die Stifte (der Spiralgabel) mehr 
oder weniger auseinanderbiegt.“ Daß der Weite 
der Spiralgabel ganz bestimmte Grenzen gezogen werden 
müssen, scheinen demnach die Inhaber jenes Patentes, die in 
einer der bedeutendsten Uhrenstädte der Schweiz wohnen, 
nicht einmal zu ahnen! Indem wir dies hier feststellen, wollen 
wir weiter keinen Stein auf jene Patentrücker-Erfinder werfen ; 
gibt es doch in den Reihen unserer lieben Kollegen leider eben- 
falls recht viele, denen es genau ebenso geht. 


1013. Als Regel kann gelten: Bei Breguet-Spiralen sollte 
die Gabel niemals weiter sein, als daß die Spiralklinge gerade 
noch ohne Klemmung hineinpaßt (vergl. Fig. 306). Aber auch 
bei flachen Spiralen sollte die Weite der Spiralgabel höchstens 


Fig. 306 Fig. 307 


das Doppelte der Stärke der Spiralklinge betragen (Fig. 307). 
Der Grund dafür soll in den nachfolgenden Ausführungen er- 
klärt werden. 


1014. Der Rücker mit der Spiralgabel kann zwar für ge- 
wöhnlich nicht entbehrt werden; wenn man’s aber bei Licht 
betrachtet, ist beides nur ein notwendiges Übel. In 
Präzisionsuhren ersten Ranges (z. B. in allen See- und vielen 
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Taschenchronometern, selbst in feinen englischen Ankeruhren, 
beispielsweise der berühmten Firma Dent in London) gibt es 
weder Rücker noch Spiralgabel. Die Regulierung erfolgt in 
jenen Uhren durch Verstellen besonderer Regulierschrauben 
in der Unruh, die meistens federnd in ihren Gewinden gehen. 
Durch Heraus- oder Hineindrehen dieser Regulierschrauben 
wird der Schwingungshalbmesser der Unruh vergrößert oder 
verkleinert; die Spiralfeder bleibt aber stets auf ihrer ganzen 
Länge vom inneren bis zum äußeren Befestigungspunkt in 
Schwingung. 


1015. Es läßt sich sehr leicht denken, daß hierdurch eine 
viel größere Gleichmäßigkeit und Beständigkeit in den Unruh- 
schwingungen zu erzielen ist, umsomehr als in jenen feinen 
Uhren die erste und letzte Windung der Spiralfeder in einer 
sorgsam berechneten — man möchte sagen „ausgeklügelten“ 
— Endkurve zum Befestigungspunkt übergeht, die erstens eine 
genau konzentrische Entwicklung der Spiralfeder beim Zu- 
sammenziehen und Auseinandergehen gewährleistet, zweitens 
dafür sorgt, daß der Schwerpunkt der gesamten Spiralfeder 
in jedem Stadium der Unruhschwingung genau in die Achse 
der Unruh fällt. Das ist somit ein geradezu idealer Zustand, 
und daher rühren denn auch zum großen Teil die vortrefi- 
lichen Gangresultate jener Uhren. 


1016. Vergleichen wir hiermit eine Spiralfeder, die unter 
dem Einfluß einer Spiralgabel steht, so finden wir, daß hier die 
Verhältnisse in mancher Beziehung weit ungünstiger liegen. 
Fig. 308 stellt in vierfacher Vergrößerung den Unruhkloben 
nebst Rücker einer Zylinderuhr mit flacher Spirale vor, von 
“ welcher nur der äußere Umgang eingezeichnet ist, dieser 
aber in drei verschiedenen Stellungen. Dei Ruhelage m der 
Spiralfeder ist voll ausgezogen. Die gestrichelte Linie i stellt 
diejenige Stellung der Spirale dar, die sie einnimmt, wenn die 
Unruh ihre Linksschwingung beendigt hat, also dieinnere 
Stellung im zusammengezogenen Zustande 
der Feder. Im Gegensatz hierzu stellt die strichpunktierte 
Linie a die äußere Stellung der Spiralfeder (im aus- 
einandergezogenen Zustande) dar, die sie jedes- 
mal erreicht, wenn die Unruh am letzten Punkt ihrer Rechts- 
schwingung angekommen ist. Die (an der Versuchsuhr nach- 
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gemessenen) Halbmesser der Spirale sind an der Stelle, wo 
sie unter dem Uhnruhkloben verschwindet, folgende: 
i= 58 mm; m = 45 mm; 
a — 5,5 mm; die Ausdehnung 
beträgt also gegenüber der 
Mittellage etwas mehr als die 
Zusammenziehung. Die äußere 
und innere Kurve der Spiral- 
ieder (a und i) sind so gezeich- 
net, wie sie sich entwickeln 
müßten, wenn keine Spiral- 
gabel vorhanden wäre. Nun 
stellt sich aber beim Zusam- 
menziehen der Feder der Spi- 
ralstift s hindernd in den Weg; 
das Gleiche bewirkt beim Aus- 
einandergehen der Spiralfeder 
der Spiralschlüssel v. Die 
Folge davon ist, daß die Spiral- 
klinge von dem Augenblicke 
an, in welchem sie an den 
Stift s stößt, bis zur Beendi- 
gung der Linksschwingung 
Fig. 308 einen leichten Knick nach 
innen erleidet, wodurch 
sich der hinter der Spiralgabel liegende Teil k der Feder 
nach außen zu wölben strebt. 


1017. Das Umgekehrte findet bei der Rechtsschwingung 

statt. Die Spiralklinge stößt bei normaler Weite der Spiral- 

Vibrieren der gabel an den Spiralschlüssel » weit früher, als die Rechts- 

‚Spiralfeder schwingung beendet ist. Von diesem Augenblicke an bis zum 

Pe Ende der Schwingung erleidet die Spiralklinge an der Spiral- 

gabel einen Knick nach außen, während sich der 

hintere Teil A der Spiralgabel (von der Spiralgabel bis zum 
Spiralklötzchen) gerade zu strecken strebt. 


1018. Es ist leicht begreiflich, daß hierdurch die Wirkung 
der Spiralfeder unregelmäßig werden muß, und dies 
um so mehr, innerhalb je weiterer Grenzen die Schwingungs- 


Die Breguet-Spiralfeder 415 


weite der betreffenden Uhr etwa veränderlich ist. Ferner wird 
der hier geschilderte Übelstand um so schlimmer werden, je 
größer einerseits die Schwingungsweite der Uhr und je enger 
andererseits die Spiralgabel ist. Hieraus könnte nun die 
Schlußfolgerung gezogen werden, daß es dann um so vorteil- 
hafter für die Regulierung der Uhr sein müsse, je weiter die 
Spiralgabel gemacht wird; wir werden aber späterhin sehen, 
daß dies ganz und gar nicht zutrifft. 


1019. Ehe wir dazu übergehen, das Arbeiten einer Breguet- 
Spiralfeder in gleicher Weise zu untersuchen, müssen wir 
noch folgendes feststellen. Wie aus Fig. 308 deutlich zu er- 
sehen ist, fällt der größte Unterschied zwischen der Ausdeh- 
nung und Zusammenziehung des äußeren Spiralumganges auf 
einen Radius, der ziemlich genau jenseits der Mitte zwischen 
der Spiralgabel und dem Spiralklötzchen liegt, also ungefähr 
dorthin, wo die Buchstaben m und a stehen, während der ganze 
Teil h der Spiralfeder fast gänzlich stehen bleibt. Er bewegt 
sich nämlich (wenn man von der soeben erwähnten Neigung 
zur Durchbiegung, die bei der vorliegenden Stellung des 
Rückers kaum in Betracht kommt, absieht) lediglich in der 
Spiralgabel so weit hin und her, als deren Weite dies zuläßt. 


1020. Beobachten wir nun die Spiralfeder (deren Windun- 
gen genau rundlaufen müssen) während des Ganges der Uhr, 
so werden wir finden, daß das Gleiche bei sämt- 
lichen Windungen der Spiralfeder zutrifft. 
Denkt man sich vom Mittelpunkt nach der Spiralgabel s v und 
dem Spiralklötzchen k je einen Radius gezogen, so behalten 
die sämtlichen Umgänge innerhalb des von diesen beiden 
Radien eingeschlossenen Sektors ihre Lage bei und verschieben 
sich nur in der Richtung ihrer Peripherie, also in der Längs- 
richtung der Spiralklinge. Auf der entgegengesetzten Seite 
aber verändern sämtliche Umgänge ihren Halbmesser ganz 
bedeutend, wenigstens die äußeren Windungen ; nach innen 
nimmt diese Radialbewegung selbstverständlich immer mehr 
ab, bis sie am innersten Umgang gleich null wird. 


1021. Nunmehr wollen wir einmal eine Breguet-Spirale 
auf die gleichen Umstände hin prüfen, was an der Hand der 
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(ebenfalls in vierfacher Größe gezeichneten) Fig. 309 geschehen 
soll. Es ist hier absichtlich ein Rücker derjenigen Form ge- 
wählt worden, bei welcher der Arm für die Spiralgabel nicht 
in der Verlängerung des Rückerzeigers steht, sondern einen 
solchen Winkel zu demselben bildet, daß dadurch die Spiral- 
gabel ungefähr um '!/s Umgang näher an den äußeren Be- 
festigungspunkt der Spiralfeder herangerückt erscheint. Wir 
werden weiter unten (verg. Abschn. 1026 und 1038) darlegen, 
warum wir diese Form unter gewissen Umständen — die her- 
beizuführen in der Macht eines jeden geschickten Reparateurs 
liegt, dem die betreffende Uhr in die Hand kommt — für vor- 
teilhafter als die andere halten. 


1022. Das aufgebogene Knie der Breguet-Spiralfeder und 
die Verlegung ihres äußeren Umganges näher an den Mittel- 
punkt hat einen doppelten Zweck. Erstens wird (durch die 
Anbringung des Knies) eine vollkommen konzentrische Ent- 
wicklung des größten Teils der Spiralfeder herbeigeführt, 
genau so wie diese bei den Präzisionsuhren ohne Rücker auf 
der ganzen Länge der Spiralfeder stattfindet; ausgeschlossen 
hiervon ist bei der Breguet-Spirale nur das äußere, etwa auf 
% Umgang zu bemessende Ende der Spiralfeder vom Knie an 
bis zum Spiralklötzchen bezw. der halbe Umgang vom Knie 
bis zur Spiralgabel. Zweitens wird (durch die Heranführung 
des letzten Spiralfeder-Umgangs auf einen Kreis mit kleinerem 
Durchmesser) die wirksame Hebellänge der Spiralgabel ver- 
kürzt. Mit einer Verschiebung des Rückerzeigers um einen 
bestimmten Winkel können deshalb kleinere Gangunterschiede 
ausgeglichen werden, als wenn die Spiralgabel auf einem 
längeren Halbmesser liegt. Bei dem in Fig. 308 abgebildeten 
Rücker betrug beispielsweise dieser Halbmesser 4,5 mm, wäh- 
rend er bei der in Fig. 309 dargestellten Breguet-Spirale nur 
2,8 mm betrug. Rechnet man hierzu noch den Umstand, daß 
die Breguet-Spiralfeder bei annähernd gleichem Durchmesser 
nahezu zwei Umgänge mehr, also eine größere Gesamtlänge 
hatte, so ist es gewiß einleuchtend, daß man — sonst gleiche 
Güte der beiden Uhrwerke vorausgesetzt — bei der Uhr mit 
dem Rücker der Fig. 309 noch Gangabweichungen ausgleichen 
kann, die zwei- bis zweieinhalbmal kleiner sind, als sie bei der 
Uhr mit dem in Fig. 308 abgebildeten Rücker durch dessen 
Verschiebung aus freier Hand reguliert werden können. 
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1023. In Fig. 309 zeigen zunächst die drei Kreise AM I 
die konzentrische Entwicklung der Spiralfeder an ihrem äuße- 
ren Umfange ; M ist die Mittel- 
lage, A die äußere, I die innere 
Stellung. Die drei Halbmesser 
sind: [= 3,6 mm; M = 4,0 mm; 
A — 44 mm. Die Spiralfeder 
verändert somit ihren äußeren 
Durchmesser um 1,6 mm bei 
der Zusammenziehung gegen 
die Ausdehnung (gleich dem 
doppelten Betrage des Uhnter- 
schiedes zwischen I und 4). 
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1024. Entsprechend dem 
kleineren Halbmesser des letz- 
ten, in der Spiralgabel liegen- 
den Umganges m h der Spiral- 
feder ist bei diesem der Unter- 
schied geringer. Der Halb- 
messer beträgt jeweils an der 
Stelle, wo dieser Spiralumgang 
links unter dem Unruhkloben 
verschwindet, in der Miitellage 
m — 2,8 mm, in der inneren 
Stellung i annähernd 2,5 mm, in der äußeren Stellung a unge- 
fähr 3, I mm. Diese Hin- und Herbewegung findet aber ledig- 
lich auf dem angegebenen Punkte der Spiralfeder, nämlich an- 
nähernd gegenüber dem Rückerarm r mit der Spiralgabel 
statt, während der letzte Teil k der Spiralklinge bei richtiger, 
d. h. nur gerade noch den freien Durchgang der Spiralklinge 
gestattender Weite der Spiralgabel unbeweglich steheri 
bleiken wird. 


Fig. 309 


1025. Man ersieht hieraus, daß sich die Schwingungen 
einer flachen Spiralfeder wesentlich anders vollziehen als die- 
jenigen einer Breguet-Spirale.. Während die flache Spirale 
sich auf ihrer ganzen Länge exzentrisch entwickelt, trifft dies 
bei der Breguet-Spirale nur für den letzten halben Umgang 
zu; alle übrigen Umgänge ziehen sich konzentrisch zusam- 
men und gehen ebenso konzentrisch auseinander. 
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1026. Aber noch einen weiteren Vorteil der Breguet-Spiral- 
feder können wir hier feststellen. Es wurde weiter oben schon 
darauf aufmerksam gemacht, daß bei starkem Zusammen- 
ziehen und Ausdehnen der Spiralfeder deren letztes, hinter 
der Spiralgabel liegendes Ende (h in Fig. 308 und 309) das Be- 
streben hat, sich in entgegengesetzter Richtung durchzubie- 
gen. Dieses Bestreben wird um so eher Erfolg haben, je 
schwächer und länger der Teil h der Spiralfeder ist. Dadurch 
ist die Breguet-Spirale wieder im Vorteil gegenüber der ge- 
wöhnlichen flachen Spirale; denn infolge des kleineren Halb- 
messers der Spiralgabel*) wird der darin liegende letzte 
Umgang der Spiralfeder schon an sich kleiner sein als bei einer 
flachen Spirale. Kommt nun aber noch die Rückerform hinzu, 
wie sie in Fig. 309 abgebildet ist, so wird das Stückchen h 
der Spiralfeder so kurz und dadurch so widerstandsfähig, daß 
es unter keinen Umständen hin und her vibrieren kann. Bei 
gehörig enger Spiralgabel arbeitet deshalb eine derartige Spi- 
rale so gleichmäßig und sicher, als ob ihr Befestigungspunkt 
nicht im Spiralklötzchen, sondern in der Spiralgabel läge. Das 
ist somit ein dem Ideal sehr nahe kommender Zustand. 


1027. Ist nun die flache Spiralfeder, wie soeben gezeigt, 
in dieser Beziehung unter allen Umständen der Breguet-Spirale 
gegenüber im Nachteil, so wird es trotzdem in Wirklichkeit 
nicht leicht zu der gefürchteten Durchbiegung oder Vibration 
des hinter der Spiralgabel liegenden Spiralfederendes h kom- 
men, solange der Rücker ziemlich in der Mitte oder nach 
„Retard‘“ steht. Bedenklich wird aber die Sache, wenn der 
Rücker nach „Avance” ausgerückt wird (so daß die Spiral- 
gabel in Fig. 308 an der mit vt st bezeichneten Stelle steht) und 
gleichzeitig die Spiralgabel ganz eng ist. Erstens ist an die- 
ser Stelle das Bedürfnis der Spiralfeder nach Zusammen- 
ziehung und Ausdehnung schon weitaus größer, als wenn der 
Rücker in der Mitte oder nach „R” steht; dadurch wächst 
derDruck, den die in der Spiralgabel gefangene Feder beim 
Hin- und Herschwingen auf den Spiralstift s oder den Spiral- 
schlüssel © ausübt. Zweitens wird dadurch der Teil h der 


*) Damit ist selbstverständlich der aus dem Mittelpunkt 
der Spirale, d. h. aus dem Drehpunkt der Unruh, 
durch die Spiralgabel gezogene Halbmesser gemeint. 
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Spiralfeder noch länger als er ohnehin schon ist, dadurch 
immer elastischer und weniger widerstandsfähig. In solchen 
Fällen wird das schwache Hin- und Herschwingen der Spiral- 
klinge k (entgegengesetzt der NT des übrigen Teils der 
Spiralfeder) deutlich sichtbar. 


1028. Daraus sind zwei eminent wichtige 
praktische Folgerungen zu ziehen. Eıstens sollte 
man es bei flachen Spiralfedern vermeiden, den Rücker zu 
weit nach „Avance“ zu verschieben; sollte dies dennoch nötig 
werden, so ziehe man die Spiralfeder etwas kürzer durch oder 
mache die Unruh um eine Spur leichter, damit der Rücker in 
die Mitte oder etwas nach „Retard” zu stehen kommt. Zwei« 
tens sollte die Spiralgabel einer flachen Spirale nie ganz so 
eng sein, wie diejenige einer Breguet-Spirale. Die Weite der 
Spiralgabel darf bei einer flachen Spirale ruhig das Doppelte 
von der Stärke der Spiralklinge betragen, so daß diese nach 
außen und innen je etwa die Hälfte ihrer Dicke Spielraum hat, 
wenn sie, wie dies bei jeder Stellung des Rückers der Fall sein 
muß, in ihrer Ruhelage genau in der Mitte der Spiralgabel 
steht. 


1029. Nachdem wir hiermit gezeigt haben, daß bei flachen 
Spiralfedern die Spiralgabel nicht allzu eng sein darf, soll im 
nachstehenden bewiesen werden, daß trotzdem eine zu enge 
Spiralgabel auf alle Fälle ein weit kleineres 
Übel ist als eine zu weite. Um dies recht klar zu 
machen, ist in Fig. 3IO eine zu weite Spiralgabel nebst dem 
darin liegenden Spiralfederumgang in achtfacher Vergröße- 
rung dargestellt. 


1050. Hier stellt s den Spiralstift, s' den Spiralschlüssel 
vor; m zeigt die dazwischen liegende Spiralwindung in ihrer 
Mittel- oder Ruhelage, a die Stellung dieser Feder beim 
höchsten Punkt der Ausdehnung (also am Ende der Rechts- 
schwingung), i umgekehrt die Stellung des gleichen Spiral- 
federumganges bei der höchsten Zusammenziehung .(die sie 
jeweils bei Beendigung der Linksschwingung erreicht). Der 
Rücker ist, um die Sache möglichst ungünstig darzustellen, 
nach „R” verschoben. 
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1031. Hier ist ganz deutlich zu sehen, daß die Spiralfeder 
die beiden Begrenzungsstücke s und s! der Spiralgabel in den 
beiden äußersten Lagen gerade noch berühren wird, jedoch 


en) 


u 


Fig, 310 


nur für einen ganz kurzen Moment; fast während der ganzen 
Rechts- wie bei der Linksschwingung steht aber die Spiralklinge 
gänzlich außer Berührung mit der Spiralgabel und wird also 
während dieser ganzen Zeit auf ihre volle Länge bis zum Be- 
festigungspunkt bei k wirksam sein. Macht der Zylinder die- 
ser Uhr Schwingungen von % Umgang = 270°, so kann man 
schätzen, daß hiervon während 230 bis 240 Graden der Schwin- 
gung die Spiralfeder von der Spiralgabel frei ist, also auf ihre 
ganze Länge wirkt; erst während der letzten 15 bis 20° (auf 
jeder Seite, also bei jeder Schwingung insgesamt während 30 


Keine Regulierung möglich 421 


bis 40 °) kommt die Spiralklinge mit der Spiralgabel in Berührung 
wird also ganz plötzlich um nahezu % Um- 
gang verkürzt. Sie strebt demnach die Schwingung der 
Unruh zu beschleunigen in einem Augenblick, wo diese Schwin- 
gung schon im Begriff steht, ihren Endpunkt zu erreichen und 
ihre Umkehr anzutreten, somit ungefähr im allerungünstigsten 
Zeitpunkt, denn dadurch wirken zwei Kräfte einander ent- 
gegen. 

1032. Daraus ergeben sich für die praktische Regulierung 
folgende schwere Übelstände: Da die Unruhschwingungen 
nicht beständig gleich groß sind, so wird sich das Verhältnis 
zwischen demjenigen Bruchteil der Unruhschwingung, der 
unter der Wirkung der ganzen Spiralfederlänge stattfindet, und 
dem Rest der Schwingung fortwährend ändern, am meisten 
aber bei vollem Aufzuge gegen das Ende der Gangperiode, also 
bei nahezu abgelaufener Zugfeder. Solche Schwankungen 
lassen selbstverständlich keinen regelmäßigen Gang auf- 
kommen. 


1033. Die Wirkung der Rückerverschiebung wird eine ganz 
ungleichmäßige. Denkt man sich z. B. in Fig. 310 die Spiral- 
gabel auf der punktierten Linie s? stehend, so ist deutlich zu er- 
kennen, daß hier die natürliche Hin- und Herbewegung der 
Spiralklinge (von der Stellung i nach a) bedeutend größer ist 
als bei s st. Hier wird also zwischen den unter den beiden 
verschiedenen Spirallängen zurückgelegten Bruchteilen der 
Unruhschwingung ein ganz anderes Verhältnis bestehen. Be- 
rücksichtigt man z. B., daß die innere und äußere Stellung der 
Spiralfeder in der Gabel ss! nur etwa drei Spiralfederstärken 
auseinanderliegt, was sich aber bei der Stellung s’ des Rückers 
auf etwa sieben Spiralfederstärken steigert, so kann man be- 
rechnen, daß hier bei 270° Schwingungsweite rund 120° unter 
der Wirkung der ganzen Länge der Spiralfeder, also langsam 
zurückgelegt werden, während der größte Teil, nämlich 150° 
der Schwingung, sich unter der beschleunigten Wirkung 
vollzieht, die aus der plötzlichen Verkürzung der Spiralfeder 
um mehr als % Umgang entsteht. 


1034. Daraus ergibt sich dann von selbst, daß ein Verschie- 
ben des Rückers nach „Avance” immer viel mehr beschleuni- 
gend wirkt, als man vermuten mußte, weil eben zu der durch 
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die Rückerverschiebung erzielten Verkürzung noch die 
oben nachgewiesene Beschleunigung kommt. 


1035. Umgekehrt wird aber auch eine Verschiebung nach 
„Retard” viel stärker verlangsamend wirken als bei einer Uhr 
mit gehörig enger Spiralgabel, weil zu der durch die Rücker- 
verschiebung bewirkten Verlängerung der wirksamen Spiral- 
federlänge noch der Umstand kommt, daß ein vielgröße« 
rer Bruchteil der Schwingung als vorher sich 
unter der Wirkung der Gesamtlänge der Spiralfeder voll- 
zieht. Genug: bei solchen Uhren „hilft es immer zu« 
viel”, so wenig man auch am Rücker verschiebt. Vielen 
Kollegen werden schon solche Uhren unter die Hände gekom- 
men sein; aber wieviele von diesen Kollegen sind sich über 
die Ursache klar? 


1036. Die allerschlimmste Folge einer zu weiten Spiral- 
gabel haben wir aber noch gar nicht erwähnt. Stellt man sich 
nämlich vor, daß in Fig. 310 der Rücker soweit nach „LRetard’” 
gestellt wird, daß die Spiralgabel auf die Linie s’ zu stehen 
kommt, so ist deutlich zu sehen, daß hier die Hin- und Her- 
bewegung der Spiralklinge so gering ist, daß diese die zu weite 
Spiralgabel überhaupt nicht mehr berührt, viel 
mehr während der ganzen Unruhschwingung mit ihrer ganzen 
Länge wirkt. Zwischen den Stellungen s’ und ss! muß sich 
also irgendwo ein Punkt befinden, jenseits dessen 
ganz plötzlich die Spiralgabel zu wirken an« 
fängt. Gerät der Regleur zufällig auf diesen Punkt, dann 
sitzt er vollständig fest. Die kleinste Verschiebung nach „H“ 
läßt die Uhr stark zurückbleiben; schiebt der Regleur aber 
den Rücker nur wenig darüber hinaus nach „A“, so geht die 
Uhr plötzlich ebensoviel zu schnell. 


10357. Wir sehen also: Binezuweite Spiralgabel 
taugt ganz und gar nichts. Trifft dies schon bei 
einer flachen Spiralfeder zu, dann noch viel mehr bei einer 
Breguet-Spiralfeder, deren Hin- und Herbewegung (vergl. 
Fig. 309 und Abschnitt 1024) noch viel kleiner ist. 


1038. Wer sich über die hier dargelegten Wirkungen klar 
ist, der wird seine Spiralgabeln so eng als möglich halten. 
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Das Ideal wäre (vergl. Abschn. 1014 bis 1018), die Spiralgabel 
in der Uhr ganz wegzulassen; da dies aber bei den gewöhn- 
lichen Taschenuhren nun einmal nicht angeht, so kommen wir 
jenem Ideal am nächsten, wenn wir eine Breguet-Spiralfeder 
mit einem Rücker wie den in Fig. 309 abgebildeten verwen- 
den (Abschn. 1021 bis 1026) und die Spiralgabel so eng machen, 
daß die Spiralklinge nur eben frei darin liegt, möglichst ohne 
jeden Spielraum, doch natürlich auch ohne jede Klemmung. 


1039. Dazu ist unbedingt erforderlich, daß die Spiralfeder 
vor dem Aufsetzen auf die Unruh so gelegt bezw. zurecht- 
gebogen wird, daß sie innerhalb der Grenzen der Rückerbewe- 
gung genau konzentrisch liegt. Auch muß beim Zusammen- 
setzen der Uhr darauf geachtet werden, daß die Spiralklinge 
weder an dem äußeren noch an dem inneren Spiralstift mit 
Druck anliegt; sie muß aber, trotzdem sie keinen Spielraum 
zwischen den Stiften haben soll, vollkommen frei in der Gabel 
liegen. 


1040. Für feinere Uhren ist (in Verbindung mit einer Bre- 
guet-Spirale) der sogenannte Schwanenhals-Rücker ein großer 
Vorteil, ja ein wesentliches Erfordernis. Durch kleine Drehun- 
gen an der Stellschraube lassen sich nämlich hiermit Gang- 
abweichungen bis herab zu I Sekunde täglich mit Sicherheit 
am Rücker ausgleichen ; mit der Verschiebung des Rückers aus 
freier Hand ist dies nicht möglich. 


1041. Hierbei sei darauf aufmerksam gemacht, daß die mo- 
dernen „Kavalieruhren“ unter anderen Nachteilen auch den be- 
sitzen, daß wegen der geringen Höhe des Uhrwerks keine 
Breguet-Spirale zur Verwendung kommen kann. Es ist weiter 
oben (Abschn. 1022 bis 1026) nachgewiesen worden, aus wel- 
chen Gründen sich mit der Breguet-Spirale eine feinere Regu- 
lierung erzielen läßt. Deshalb erscheint es doppelt angezeigt, 
bei Kavalieruhren mit flacher Spirale (namentlich ohne 
Schwanenhals-Rücker) noch weniger als sonst irgend eine 
Maximalabweichung der Uhr zu gewährleisten. Bei einer 
„J. W. C.“, „Union I“ oder dergl. mit Breguet-Spirale, Schwa- 
nenhals-Rücker und ganz enger Spiralgabel kann man allen- 
falls eine Gewähr von „nicht mehr als zwei Minuten im Mo- 
nat“ übernehmen, weil man meist eine noch geringere Diffe- 
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renz zuwege bringt; bei einer Uhr mit flacher Spirale ohne 
Schwanenhals-Rücker aber auf keinen Fall, sei sie im übrigen 
auch noch so fein gearbeitet ! 


1042. Für Uhren mit flacher Spirale empfehle ich zwar aus 
den in den Abschnitten 1016 bis 1018 angegebenen Gründen, 
der Spiralklinge in der Spiralgabel etwas Spielraum zu geben; 
indessen sollte die Gabel niemals weiter sein, als die doppelte 
Stärke der Spiralklinge beträgt; sonst stellen sich die in den 
Abschnitten 1029 bis 1056 dargelegten Übelstände ein. 


1043. Auch die flache Spiralfeder muß im Ruhezustande 
vollkommen frei in der Gabel liegen. Es ist 
mir selbst von sehr tüchtigen Kollegen bekannt, daß sie bei 
flachen Spiralfedern die Klinge so zwischen die Gabel legen, 
daß sie mit Druck gegen den Spiralstift an-«- 
liegt und auch während der Schwingung nach 
außen nicht von dem Stifte loskommt. Das 
ist ganz entschieden unrichtig. Durch diesen 
Druck entsteht nicht nur eine Spannung, die sicherlich schäd- 
lich ist, sondern die Spiralfeder kann auch niemals genau kon- 
zentrisch liegen. Steht der Rücker nach „A“ ausgerückt 
(Stellung s’ in Fig. 310), so muß doch an dieser Stelle die 
Spiralfeder mit sehr starkem Druck an dem inneren Spiralstift 
anliegen, wenn sie bei der Rechtsschwingung nicht loskommen 
soll. Schiebt man nachher den Rücker in die Stellung ss! 
oder gar s*, so ist doch klar, daß die nun nicht mehr vom Spiral- 
stift zurückgehaltene Spiralfeder, ihrer Spannung nach innen 
folgend, schon im Ruhezustand annähernd die Stellung von i 
(statt m) einnehmen und damit einen für die Regulierung höchst 
schädlichen Druck auf die Unruhzapfen aus- 
üben wird, der vorher nicht vorhanden war. 
Deshalb muß auch die flache Spiralfeder in ihrer Ruhelage bei 
jeder Stellung des Rückers frei und genau in der Mitte der 
Spiralgabel liegen, aber während des Gehens der Uhr nur ganz 
wenig darin spielen. 


1044. Geht eine Uhr noch vor, trotzdem der Rücker nach 
„R“ ausgerückt ist, so ist es also aus den in den Abschnitten 
1029 bis 1037 dargelegten Gründen ganz verfehlt, sie zum Lang- 
samergehen dadurch zwingen zu wollen, daß man die Spiral- 
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gabel weiter macht, wie die Erfinder des im Abschnitt 1012 be- 
schriebenen Patent-Rückers dies empfehlen und wie dies lei- 
der so viele Kollegen auch ohne besondere Empfehlung, ledig- 
lich aus Unkenntnis oder Bequemlichkeit, tun. Für die Spiral- 
gabel gibt es nur eine richtige Weite: so eng als mög- 
lich; das heißt bei flachen Spiralfedern ganz geringen, bei 
Breguet-Spiralfedern gar keinen Spielraum in der Spiralgabel 
(vergl. Fig. 306 und 307). Läßt man die Unruh schwingen und 
betrachtet man gleichzeitig die Spiralklinge zwischen den Stif- 
ten mit der Steinlupe, so darf bei einer Breguet-Spiralfeder 
nicht die geringste Bewegung sichtbar sein. Trotzdem darf 
sich die Spiralklinge in der Gabel nicht klemmen. 


1045. Würden diese Zeilen dazu beitragen, die viel zu 
weiten Spiralgabeln immer seltener zu machen, so wäre dies 
sehr erfreulich. Ganz besonders sei es aber den Fabri- 
kanten feiner Schablonenuhren ans Herz gelegt, 
daß sie ihre Erzeugnisse, die sich mit so wenig Mühe so genau 
regulieren lassen, wenn alles in Ordnung ist, schon gleich aus 
der Fabrik mit ganz engen Spiralgabeln liefern. Erst dann 
werden diese Uhren auch in dem Falle zur richtigen Geltung 
kommen, wenn sie von einem Uhrmacher verkauft und regu- 
liert werden, der von den hier dargelegten Wirkungen einer 
zu weiten Spiralgabel keine Kenntnis hat. 


1046. Trifft man in einer Uhr mit flacher Spiralfeder eine 
zu weite Spiralgabel an, so verfährt man in der Weise, wie 
dies in den Figuren 312 und 313 veranschaulicht ist. Wir 
wollen den schlimmsten Fall annehmen, nämlich denjenigen, 
in welchem (vergl. Fig. 31T) nicht nur die Spiralgabel zu weit, 
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sondern auch der Spiralschlüssel nicht senkrecht gefeilt 
ist. Hier hat ein früherer Arbeiter den Fehler schon zu be- 
seitigen versucht, indem er einfach das Ende des Spiralstiftes 
bei a, Fig. 311 mit der Pincette näher an den Schlüssel heran- 
bog. In dieser verkehrten Weise wird sehr oft verfahren; 
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man erreicht aber dadurch nur, daß das Schnäuzchen des 
Spiralschlüssels über den Spiralstift vorsteht (was schon nicht 
sein darf), und daß die Uhr mit der oben weiten, unten engen 
Spiralgabel sich nun noch weniger als zuvor regulieren läßt. 
Denn bei jeder Schwingung trifft die Spiralklinge zuerst nur 
mit ihren unteren Kanten an die Gabelwandungen, dann aber 
legt sie sich schief an, wodurch der erste Umgang der Spiral- 
feder beständig abwechselnd nach unten und oben gedrückt 
wird. 


1047. Wir machen es deshalb anders, indem wir zunächst 
die innere Kante des Spiralschlüssels genau senkrecht feilen 
und den Spiralstift recht nahe an seiner Wurzel stark nach aus- 
wärts biegen, wonach die Spiralgabel das Aussehen von 
Fig. 312 bekommen haben wird. Nunmehr drücken wir Stift 
und Schlüssel mit einer Pincette, deren eine Spitze wir in den 
Winkel bei e, Fig. 312, legen, kräftig zusammen und richten 
das untere Ende des Stiftes ebenfalls genau senkrecht. Zum 
Schlusse feilen wir den überstehenden Teil des Schnäuzchens 
ab, wonach die Spiralgabel (vergl. Fig. 313) tadellos in Ord- 
nung sein wird. Daß bei dieser Prozedur der Stift (infolge 
des angebogenen Winkels) eine Idee kürzer geworden ist und 
auf der Schnauze des Spiralschlüssels nicht ganz aufsteht, hat 
gar nichts zu bedeuten. Die Hauptsache ist eine genügend 
enge Spiralgabel mit genau senkrechten Wandungen. — Zu be- 
merken ist noch, daß der Stift, falls er sehr dick und hart ist, 
vor dem Biegen von außen her (innen muß die abgerun- 
dete Form bleiben!) etwa auf die Hälfte dünner gefeilt werden 
muß ; sonst kann es vorkommen, daß der Rücker am Loch des 
Spiralstiftes auseinander bricht. Übrigens sind allzu schwache 
Stifte ebenfalls zu vermeiden, denn eine Uhr mit einem Spiral- 
stift, der bei jedem Anschlagen der Spiralklinge federt, läßt 
sich gleichfalls nicht regulieren. 


1048. Wir sehen nun: zwei weitere wichtige 
Faktoren (außer den in den Abschnitten 957 
bis 971 aufgezählten), nämlich eine richtig 
liegende Spirale und eine gehörig enge 
Spiralgabel, können wir mit Leichtigkeit 
auch der billigsten Uhr verleihen. (Ein dritter 
ist im Abschnitt 1075 erwähnt.) 
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1049. Nun möchte ich noch einen Fehler nicht unerwähnt 
lassen, der unter Umständen die ganze vorausgegangene Är- 
beit nutzlos machen kann. Die Spiralfeder muß, wie schon Fehlerhafter 
bemerkt, zwischen den Rückerstiften frei spielen, wenn Rückerzeiger 
auch mit ganz wenig Spielraum. Es kommt nun bei unauf- 
gesprengten Rückern manchmal vor, daß die Rückerplatte 
(das coqueret) nicht ganz bis auf den Kloben festgeschraubt 
werden kann, ohne daß der Rücker sich klemmt. In diesem 
Falle ist es für die Regulierung äußerst gefährlich, wenn man 
die Rückerschrauben, wie dies sehr häufig geschieht, ein 
wenig locker, um den Rücker leichter verschiebbar zu 
machen. So oft nämlich jetzt der Rücker hin- und her- 
geschoben wird, verschiebt sich auch die Rückerplatte um 
ein weniges, und die Spiralfeder, die vorher frei spielte, liegt 
nachher am Rückerstifte oder am Spiralschlüssel an. Man ist 
dann ganz überrascht, wenn man den Rücker nach „Avance“ 
verschoben hatte, daß es „soviel geholfen“ hat, oder um- 
gekehrt, wenn man ihn ein wenig auf „Retard“ schob, daß die 
Uhr noch mehr vorgeht als vorher. Der Regleur sollte 
sich deshalb nach einer Verschiebung des 
Rückers jedesmal davon überzeugen, daß 
die Spirale nach wie vor in der Gabel frei 
spielt. Zeigt sich, daß dies nicht. der Fall ist, so ist das 
beste Mittel zur Abhilfe: den Rücker aufzuspren-«- 
gen (1111 bis 1115). 


1050. Wenn man alles, was hier angeführt ist, sorg- 
fältig berücksichtigt, so wird man selbst bei ganz einfachen 
Uhren ohne Kompensation einen überraschend genauen und 
— was die Hauptsache ist — regelmäßigen Gang er 
zielen.*) 


1051. Wir kommen nunmehr zu den Breguet-Spiralfedern. 
Beim Aufsetzen einer solchen Spirale ist es noch notwendiger 
als bei den flachen Spiralfedern, daß der Arbeiter auf das Die Breguet- 
Abzählen der Unruhschwingungen, wie es hier in den Ab- Spirale 
schnitten 994 bis 1005 geschildert wurde, gut eingeübt ist; 
denn nur so wird er gleich von vornherein die richtige Stelle 
herausfinden, an welcher das Knie anzubiegen ist. Die Auf- 


*) Das Regulieren der Zylinderuhren in den Lagen durch Schwer- 
punktausgleichung ist in den Abschnitten 1065 bis 1075 behandelt: 
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biegung des äußeren Umganges muß, wenn die Spiralfeder im 
Uhrwerk sitzt, durch den Unruhkloben verdeckt werden. Je 
nachdem nun die Rückerstifte um zwei, drei oder mehr Win- 
dungen der Spirale vom äußersten Umgang abstehen, bemißt 
sich das Stück, das vom Befestigungspunkt des Spiralklötz- 
chens, den man auf die im Abschnitt 1005 beschriebene Art er- 
mittelt hat, bis zum Anfang der Aufbiegung zu rechnen ist. 
Dieses Ende wird stets etwas mehr als einen halben und etwas 
weniger als % Umgang betragen. 


1052. In Fig. 314 sind zwei aufgebogene Spiralfedern ver- 
anschaulicht, und zwar die eine (A) mit sanft verlaufender, 
die andere (B) mit schrofferer Biegung. Zur Herstellung die- 
ser Aufbiegung an Breguet-Spiralfedern hat Herr Ferd. 
Haschka in New York zwei vortreli- 
liche Hilfsmittel angegeben. Das eine 
besteht aus einer Zange, deren Haupt- 
teil, nämlich die Innenseite der einen 
Backe, durch Fig. 315 etwa dreifach 

Fig. 314 vergrößert dargestellt ist. Wie aus 
Breguet-Spiralfedern dieser Abbildung zu ersehen, sitzen in 
dem Zangenende zwei dicke Stifte a 
und b so nahe aneinander, daß die Klinge einer außergewöhn- 
lich breiten Spiralfeder eben noch zwischen ihnen Platz hat. 
Die zweite Backe der Zange ist innen flach und mit zwei 
Löchern versehen, in die die beiden Stifte a und b hinein- 
passen, so daß die Spiralklinge zwischen beiden Backen gut 
festgehalten wird. Aus Fig. 315 ergibt sich, in welcher Weise 
die Biegung hergestellt wird: die gerade Klinge wird mit 
Hilfe einer zweiten (gewöhnlichen Spiral-) Zange langsam in 
die punktierte Form übergeführt. Die bei Anwendung die- 
ses Instrumentes entstehenden Knie verlaufen ohne scharfen 
Knick und zerstören auch nicht die Elastizität der betreffen- 
den Stelle. 


1053. Natürlich erfordert es etwas Übung, ehe man mit 
dieser Zange befriedigend arbeiten kann. Allein ohne die 
Zange erfordert die Herstellung der beiden Biegungen noch 
viel mehr Übung, ganz abgesehen davon, daß bei Anwendung 
zweier gewöhnlichen Pincetten die Biegungsstellen zu scharf 
geknickt werden. Es möge indessen hier noch die Beschrei- 
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bung eines zweiten Hiliswerkzeuges Platz finden, dessen 
Handhabung nach der Angabe des gleichen deutsch-amerika- 
nischen Kollegen keine besondere Einübung erfordert und 
trotzdem den Erfolg verbürgt. 


1054. Dieses Werkzeug ähnelt, wie die in natürlicher 
Größe ausgeführte Abbildung Fig. 316 zeigt, zwei mit den 
Köpfen aufeinander gesetzten Punzen. A und B sind in der 
Tat Stahlwellen, die an ihrer Verbindungsstelle in besonders 
geformten Köpfen endigen; die Verbindung besteht in einem 
Stift, der in der Achse der Welle A festsitzt und sich in einem 
korrespondierenden Loche der Welle B frei drehen kann. 
Der Erfinder hat zur Anfertigung dieses Werkzeuges in einem 
amerikanischen Fachblatte folgende genaue Anweisung ge- 
geben: 


1055. Man nehme zwei 6 cm lange Stücke Rundstahl 
von 4,8 mm Durchmesser, setze das eine in den Drehstuhl, 
bohre ein Loch a (siehe Fig. 317)) von 2 mm Durchmesser und 


B 


Fig. 315 Fig. 316 Fig. 317 


1 cm Tiefe in das vordere Ende und drehe die Endfläche flach 
ab. In einem Abstande von 1,75 mm von der Mitte (oder 
0,65 mm von der Peripherie der Welle) bohre man dann ein 
zweites Loch b, das 0,45 mm im Durchmesser hat und 4 mm 
tief ist. Nun drehe man am Ende der Welle einen Zapfen ec 
an, der 2,8 mm dick und 0,8 mm lang ist. Bei d drehe man 
alsdann die Welle bis auf einen verbleibenden Durchmesser 
von 4,2 mm dünner und stelle schließlich unterhalb dieser 
Stelle die längliche Einkehlung e her, so daß die Welle hier 
nur noch 3,2 mm stark bleibt ; Was Loch b wird auf diese Weise 
an seinem unteren Ende freigelegt. Nunmehr ist die zweite 
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Welle in genau gleicher Weise herzurichten. Dann härte 
man beide Köpfe und lasse sie dunkelgelb oder bis zum Er- 
scheinen der roten Färbung an. Im Drehstuhl vollende man 
endlich die Köpfe, indem man die Endflächen, nachdem die 
Kanten ein wenig rundlich gebrochen sind, gut poliert. In jedes 
der Löcher b passe man einen gut polierten Stift ein; blau an- 
gelassene und dann wieder polierte Nähnadeln eignen sich gut 
hierzu. Zum Schlusse treibe man einen I9 mm langen Stift 
in das Mittelloch a der einen Welle fest hinein und schleife 
und poliere den herausragenden Teil, so daß sich die mit ihrem 
Mittelloch auf diesen Stift gesteckte zweite Welle bequem 
drehen läßt. 


1056. In Fig. 318 sind die wirkenden Teile des in der 
soeben geschilderten Weise entstandenen Instruments im 
vergrößerten Durchschnitte veranschaulicht. Bei der Anwen- 
dung muß man den äußeren Umgang der Spiralfeder mit der 
flachen Seite auf die Fläche a des Teiles A bringen. Dann 
setzt man den Teil B auf den Mittelstift ce und 
drückt ihn herunter, bis die Fläche b auf der obe- 
ren flachen Seite der Klinge ruht; letztere ist da- 
durch zwischen dem Mittelstift ce auf der einen und 
den Stiften d und e auf der anderen Seite gefangen. 

Die nun vor sich gehende Biegung ist am 
besten durch eine Ansicht von oben zu erläutern, 
die durch Fig. 319 in vier Stadien gegeben ist. 
Hier sehen wir die Kopffläche des Teiles A mit 
dem Mittelstift ce und dem Biegungsstift d; der ent- 
sprechende Biegungsstift e des oberen Teiles B 
des Instruments ist der Unterscheidung halber 
schraffiert dargestellt. Die Spiralfederklinge ruht also (siehe 
Darstellung E, Fig. 319) auf der Fläche a der unteren Instru- 
menthälfte, die fest in den Schraubstock gespannt wird. Um 
mit der Biegung zu beginnen, wird der obere Teil B des In- 
struments in der Richtung des Pfeiles gedreht; bei F ist das 
Ergebnis zu sehen: eine sanft verlaufende Biegung. Die 
Spiralfeder wird dann umgedreht und dabei, wie bei @ zu 
sehen ist, auch ein wenig weiter zwischen den Stiften d und 
€ einerseits und dem Mittelstift andererseits durchgezogen. 
Wiederholt man nun den Biegungsprozeß, so entsteht, wenn 
man Maß zu halten weiß, die bei H dargestellte Doppelknie- 
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form mit parallel zum Spiralkörper liegender Aufbiegung. — 
Während des Verfahrens müssen die wirkenden Stellen des 
Instruments mit Vaseline eingefettet werden. 


Fig. 319 


1057. Ein sehr einfaches Verfahren zum Aufbiegen des 
Knies wurde im Jahrgang 1905 (Seite 138) der Deutschen 
Uhrmacher-Zeitung veröffentlicht. Ich habe es zwar nicht 
selbst geübt; es scheint mir aber des 
Versuches wert zu sein, weshalb es 
hier ein Plätzchen finden möge. Man 
richtet sich eine starke Kornzange für 
diesen Zweck zu, indem man die beiden 
breiten Backen genau flach richtet, an 
der Fläche (a in Fig. 320) leicht ab- 
stumpft, von den Seiten her aber (b b) 
zuschärft. Außer dieser Pinzette ist 
nur noch eine Schmirgelfeile nötig, und 
zwar benutzt man nur ihren von 
Schmirgelpapier freien Handgriff. Nachdem man die Stelle, 
an welcher die erste Biegung angebracht werden soll, be- 
stimmt hat, faßt man die Spiralklinge an dieser Stelle zwischen 
die Kornzange und setzt diese so auf das Schmirgelholz, 
(vergl. Fig. 321), daß die Spiralklinge an der Biegungsstelle 
quer zur Richtung der Holzfasern läuft. Nun nimmt man 
einen Hammer zur Hand und führt damit, während man die 
Spirale recht fest zwischen den flachen Spitzen der Korn- 
zange hält, einige leichte Schläge auf das obere Ende der 
Kornzange. Dadurch dringen die Spitzen der Zange ins Holz 
ein, und die dazwischen festgehaltene Spiralklinge erleidet 
einen kleinen Knick nach unten, dessen Grad man durch die 
Zahl und Stärke der Hammerschläge beliebig abmessen kann. 


Fig. 320 
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Die erste Biegung ist damit fertig. Nunmehr dreht man die 
Spiralfeder um, faßt die Klinge an der Stelle, wo der zweite 


Fig. 321 


Knick angebracht werden soll, und wiederholt das geschilderte 
Verfahren, wobei diesmal die Spitzen der Kornzange. (vergl. 


ji Fig. 322 


Fig. 322) nahe der Holzkante aufzusetzen sind, so daß das 
Spiralfederende von der zuerst gebogenen Stelle ab frei über 
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das Schmirgelholz hinaus steht. Damit ist das Knie fertig. 
Es ist dabei ganz gleichgiltig, ob man die dem äußeren Spiral- 
ende zunächst liegende Biegung als die erste oder als die 
zweite ausführt, sofern sie nur im richtigen Sinne erfolgt. In 
den Abbildungen ist (da in Fig. 321 die Spiralrolle von unten 
gesehen dargestellt ist) die äußere Biegung als die erste be- 
. trachtet, die innere dagegen (vergl. Fig. 322) als die zweite. 
— Die ganze Arbeit ist in wenigen Sekunden beendigt. 


1058. Nachdem die Aufbiegung des Knies in einer der 
beschriebenen Arten hergestellt ist, handelt es sich darum, 
die eigentliche Kurve zurecht zu biegen. Als Hilfsmittel hier- 
zu dienen die in jeder Furniturenhandlung erhältlichen 
„Kurven-Zangen“, wie in Fig. 323 eine solche in natürlicher 


Fig. 323 


Größe abgebildet ist. Es empfiehlt sich, deren mehrere zu hal- 
ten; die in Fig. 323 abgebildete, deren Mauldurchschnitt bei e 
gezeichnet ist, wäre alsdann die kleinste Nummer. Die An- 
wendung dieser Zange ergibt sich von selbst. Mit Hilfe der 
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beiden Stellschrauben a und b (es genügt auch eine einzige - 


solche Schraube) stellt man die Öffnungsweite des Mauls so 
ein, daß sie der Dicke der Spiralklinge ungefähr gleich, eher 
noch etwas größer ist. Klemmt man nun die mit einer starken 
Spiralzange dicht neben der Biegungsstelle festgehaltene 
Spiralfeder zwischen das Maul der Kurven-Zange, so ent- 
steht eine Biegung (in Fig. 323 nach abwärts). Durch Ver- 
stellen der Schrauben a und b kann man den Bogen der, Kurve 
innerhalb gewisser Grenzen vergrößern oder bis zum Quer- 
schnitt des Zangenmauls verkleinern. 


1059. Daß die Spiralfeder nach oben, unten und ringsum 
vollkommen frei liegen muß, wurde schon mehrmals betont, 
sei aber hier nochmals in Erinnerung gebracht. Ganz beson- 
ders ist dann reichlicher Spielraum nach oben und unten not- 
wendig, wenn die Spiralfieder (bei ganz leichten Unruhen) 
sehr schwach ist und dabei viele Umgänge besitzt. Ist der 

Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch, 28 
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freie Raum zu knapp, dann schlagen die bei der leisesten Er- 
schütterung vibrierenden äußeren Spiralwindungen an den 
Kreuzschenkeln der Unruh oder am Minutenrand, am Spiral- 
klötzchen usw. an, und die Uhr wird sprunghafte, fast un- 
erklärliche Gangdifferenzen aufweisen. Dies wird dem auf- 
merksamen Arbeiter nicht begegnen. 


1060. Da das Versetzen der Spiralfeder schon bei flachen 
Spiralen wegen der dabei unvermeidlichen Knickungen soviel 
wie möglich zu vermeiden, bei Breguet-Spiralfedern aber 
ganz untunlich ist, so hilft man sich in vielen Fällen durch 
Beschweren oder Leichtermachen der Unruh, die ja ohnehin 
bei jeder Reparatur genau abgeglichen werden muß, wenn 
dies nicht schon vorher geschehen ist. Das Leichter- 
machen geschieht durch Aussenken des Unruhreifens (bei 
dreischenkligen, glatten Unruhen) oder der Schraubenknöpfe 
(bei falschen oder echten Kompensationsunruhen). Das Be- 
schweren kann bei glatten Unruhen nur in sehr geringem 
Umfange durch das Einbohren von Gold- oder Platinstiften 
in den Unruhreifen bewirkt werden, während man bei Kom- 
pensationsunruhen die bekannten Regulierscheiben unter die 
Schrauben legt. Einen zum Ausschlagen solcher Regulier- 
scheibchen aus Flitterblech (Rauschgold) geeigneten Punzen 
veranschaulicht Fig. 324 in fünffacher Vergröße- 
rung. Das kleine Zäpfchen muß die Dicke der 
für Unruhschrauben gebräuchlichsten Gewinde- 
; nummer haben; der zweite Zapfen muß dem 
Durchmesser der Schraubenköpfe entsprechen. 
Beide Zapfen müssen nach hinten etwas ver- 
jüngt und vorn unterdreht sein; der Punzen 
wird natürlich gehärtet. Je nach Bedarf legt 
man je eine oder zwei solcher Regulierscheib- 
5 chen unter zwei einander gegenüber stehende 

Unruhschrauben. Da das Flitterblech sehr 
gleichmäßig dick ist, so wird hierdurch das Gleichgewicht der 
Unruh nicht gestört, wie es meist der Fall ist, wenn man sich 
diese Scheibchen aus Messingblech erst drehen muß. 


1061. Um die Scheibchen unterlegen zu können, muß man 
die betreffenden Gewichtsschrauben aus dem Uhnruhreifen 
herausschrauben und nachher wieder einsetzen, wobei die 
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Schraube einem unerfahrenen Arbeiter sehr leicht verloren 
geht. Man vermeidet dies sehr leicht, wenn man die Unruh 
nicht in den bloßen Fingern hält, sondern in einem 
doppelt zusammengelegten Stück Seiden- 
papier, in dem die Schraube liegen bleibt, wenn sie aus 
dem Schraubenloch kommt. 


1062. Wer viel mit solchen Arbeiten zu tun hat, kann 
‘sich auch den in Fig. 325 abgebildeten, einem französischen Unruh- 
Fachblatte entnommenen Unruh-Schraubenzieher anfertigen. Schrauben- 
Auf der Klinge dieses Schraubenziehers ist ein Putzen be- “eher 
festigt, der zur Aufnahme zweier federnder Arme dient, die 
sich im Ruhezustande am Schaft des Schraubenziehers an- 


Fig. 325 


legen. An diesen Armen sind zwei Hebel befestigt, die ihren 
Stützpunkt auf dem Putzen haben. Drückt man auf die hinteren 
Enden dieser Hebel, so öffnen sich die vorderen, etwas aus- 
gehöhlten Arme zur Aufnahme der Unruhschraube und halten 
diese, wenn wieder losgelassen, fest. Auf diese Art kann 
man sehr bequem mit den Unruhschrauben hantieren. 


1063. Hand in Hand mit dem Abgleichen der Unruh geht 
das Flach- und Rundrichten derselben, — eine Arbeit, die bei 
glatten, dreischenkligen Unruhen sehr einfach ist, weit schwie- Flachrichten 
riger aber an aufgeschnittenen (Kompensations-) Unruhen. der Unruh 
Man kann sie sich indessen sehr erleichtern, wenn man sich 
die in Fig. 326 abgebildete, von Herrn Kollegen Fr. Lang in 
Frankfurt a. M. veröffentlichte Zange anfertigt und die Unruh 
während des Biegens damit festhält (siehe die Abbildung). 


1064. Dieses Werkzeug ist in folgender Weise hergestellt: 
Die eine Backe wurde einfach durch Anlöten einer Schnauze 
aus Nickel zum Einspannen der Unruhschenkel geeignet ge- 
macht, da das weichere Metall die obere Fläche der Schenkel, 


die bei den besseren Unruhen matt geschliffen ist, nicht an- 
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greift (würde diese Backe aus hartem Stahl belassen werden, 
so würden beim Einspannen glänzende Stellen entstehen). Die 
Handhabung der Zange ist in der Abbildung deutlich veran- 
schaulicht. Es ist nur zu bemerken, daß die Schenkel der zu 


Fig. 326 


richtenden Unruh mittels der Zange möglichst nahe der Welle 
eingespannt werden müssen. Überdies ist zu beachten, daß 
man die Unruh an demjenigen Schenkel einspannt, der das zu 
richtende Stück des Unruhreifens trägt. 


1065. An dieser Stelle dürften einige Worte über das 
Regulieren in den Lagen angebracht sein, worunter hier nicht 
etwa eine Präzisionsregulierung für wissenschaftliche 
Zwecke *), sondern immer nur eine Regulierung der Taschen- 
uhren für den bürgerlichen Gebrauch zu verstehen sein soll, 
also lediglich die Beseitigung größerer Gangunterschiede 
zwischen Hängen und Liegen. Diese dürfen selbst bei 
einer gewöhnlichen Uhr nicht vorkommen, umsomehr als sie 
sehr leicht zu beseitigen sind. 


1066. Solche Gangunterschiede entstehen hauptsächlich 
aus zwei Ursachen: erstens dadurch, daß die Spiralrolle sehr 
weit aufgeschnitten ist, wodurch sie, wenn auf die Unruh aui- 
gesetzt, diese an der dem Ausschnitt entsprechenden Stelle 
ihres Umfanges leichter macht als an der gegenüber liegenden; 
zweitens dadurch, daß die Spiralfeder sich ungleich entwickelt 
und dadurch ebenfalls so wirkt, als ob die Unruh nicht genau 


*) Wer sich für dieses Thema näher interessiert, dem seien die 
folgenden vortre/flichen Werke empfohlen, die es ganz eingehend 
behandeln: L. Lossier „Regulieren der Uhr in den Lagen“; M. Immisch 
„Der Isochronismus der Spiralfeder“; M. Großmann „Das Regulieren 
der Uhren“; E. James „Leitfaden der Präzisionsreglage“. In franzö- 
sischer Sprache ist noch zu nennen (außer dem Original der oben an- 
geführten Übersetzung Lossiers): Antoine „De la methode en reglage“; 
C. Billeter „Le Reglage de Precision“. Die Bücher sind allerdings 
nur noch zum Teil im Handel zu haben. 
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abgewogen wäre. Weitere Ursachen sind zu dicke Stein- 
löcher usw. 


1067. Bei dieser Gelegenheit sei ein Verfahren zum „Ab- 
wiegen“ der Unruh angegeben, welches ich während meiner 
Tätigkeit in einer schweizerischen Taschenuhrenfabrik kennen 
lernte, das aber in den Reparaturwerkstätten weniger bekannt 
ist. Für gewöhnlich legt man die Unruhzapfen auf die 
Schneiden einer Unruhwage und läßt dort die Unruh hin und 
her rollen. Statt dessen kann man dazu einfach den Rundlauf- 
zirkel verwenden, wenn man dessen Arme auf der jeweils nach 
unten gerichteten Seite innen mit einer Reihe von Kerben (e in 
Fig. 327) versieht. Man setzt die Unruh so zwischen den 


Fig. 327 
Abgleichen der Unruh im Rundlaufzirkel 


Zirkel, daß sie sich leicht dreht, hält den Zirkel wagerecht und 
fährt nun mit einem Taschenuhren-Schraubenzieher über die 
Einschnitte hin und her (vergl. die Pfeile in Fig. 527), wodurch 
der Rundlaufzirkel in vibrierende Schwingungen gerät. Ist ein 
Schwerpunkt an der Unruh vorhanden, so stellt er sich infolge 
dieser Erschütterung nach unten. Ist die Unruh genau abge- 
glichen, so bleibt sie entweder in jeder Lage ganz stehen, oder 
sie dreht sich beim Erschüttern des Rundlaufzirkels ganz lang- 
sam und gleichmäßig in einer Richtung weiter. Mir ist diese 
Art des Abwiegens immer sicherer erschienen und sym- 
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pathischer gewesen, als das Auflegen der Zapfen auf die 
Schneiden der Unruhwage. In der Uhr laufen ja auch nur die 
Spitzen der Zapfen in den Steinlöchern, nicht derjenige Teil 
der Zapfen, der auf den Schneiden der Unruhwage aufliegt. 
Natürlich müssen bei beiden Verfahren die Zapfen genau rund 
laufen. 

1068. So gut nun durch die im Abschnitt 1066 aufgezähl- 
ten Ungleichheiten eine Gangdifferenz entstehen kann, ebenso 
gut läßt sie sich durch absichtliche Anbringung einer neuen 
Ungleichheit an der richtigen $telle wieder aus- 
gleichen. Man braucht also nur an der Unruh einen „Schwer- 
punkt“ so anzubringen, daß er den durch jene Ungleichheiten 
entstandenen Schwerpunkt wieder aufhebt. Mit Recht ist hier- 
für der Ausdruck „Schwerpunktausgleichung“ vor 
geschlagen worden, während man bisher immer von der „Än- 
bringung eines Schwerpunktes“ sprach, die von gedankenlosen 
oder eigensinnigen Kollegen, die sich der Mühe des eigenen 
Versuches nicht unterziehen mochten, sehr zu Unrecht be- 
kämpft wurde. Dem gegenüber sei hier ausdrücklich betont, 
daß für dieses Verfahren eine große Anzahl der befähigtsten 
Fachleute*) mit ihren Namen eingetreten sind, während die 
Angriffe unter dem Schutze der Anonymität erfolgten. 


1069. Ehe wir auf das Verfahren selbst eingehen, sei vor- 
ausgeschickt, daß es für gewöhnlich nur bei Zylinder-Herren« 
uhren in Betracht kommt. Die Damenuhren werden meistens 
lose im Kleid getragen, mitunter sogar mit dem Bügel nach 
unten in den Gürtel gesteckt; für Uhren, die so großen Lage- 
veischiebungen ausgesetzt sind (z. B. auch für die Armband- 
uhren), nützt das nachstehend beschriebene Verfahren nichts. 
Es kann nur dann von Nutzen sein, wenn die betreffende Uhr 
in einer Westentasche getragen wird, in welcher der Bügel- 
ring nur um geringe Winkelbeträge nach rechts oder links von 
der senkrechten Stellung abweicht. 


1070. Für Ankeruhren ist aber nach meiner Erfahrung 
(auch hierüber bestehen verschiedene Ansichten) die Schwer- 


*) Unter anderen der vormalige erste Regleur der Firma A, Lange 
& Söhne in Glashütte, jetzige techn. Direktor der Präzisionsuhrenfabrik 
Glashütte e. G.m.b.H., Herr Hugo Müller. Vergl. hierüber Deutsche 
Uhrmacher-Zeitung, Jahrg. 1907, Seite 206 u. ff., ferner Jahrg. 1906, Seite 
171, 231, 279 und 305; „Jahrbuch der Urania“, 1904, Seite II9 und 120. 
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punktausgleichung deshalb nicht angebracht, weil in ihnen die 
Unruhen ordnungsgemäß mehr als einen vollen Umgang 
schwingen, wodurch die mit der Ausgleichung beabsichtigte 
Wirkung nicht erzielt werden kann. Dies hat aber deshalb 
nicht viel zu sagen, weil infolge dieser selbsttätigen Aus- 
gleichung selbst bei ganz gewöhnlichen Ankeruhren größere 
Gangunterschiede zwischen Hängen und Liegen, wie sie hier 
angenommen werden, kaum vorkommen, sofern die Uhrwerke 
nur sonst in Ordnung sind. 


1071. Die Wirkung der Schwerpunktausgleichung tritt da- 
gegen ganz überraschend hervor in Zylinderuhren, deren Un- 
ruh normal, d. h. etwa Dreiviertel-Umgang (= 270°) schwingt. 
Erleichtert man in einer solchen Uhr den nach unten 
stehenden Teil des Unruhreifens, so bekommt der obere ein 
Übergewicht, sucht bei jeder Schwingung etwas länger unten 
zu verweilen und bewirkt damit eine Verzögerung des 
Uhrganges im Hängen. 


1072. Erleichtert man umgekehrt den oberen Teil des 
Unruhreifens, so sucht die bei jeder Schwingung abwechselnd 
auf beiden Seiten nach oben geschleuderte schwere Stelle so 
schnell wie möglich wieder nach unten zu gelangen und führt 
damit eine Beschleunigung des Ganges der Uhr im 
Hängen herbei. 


1073. Der häufigere Fall wird der sein, daß die Uhr im 
Liegen etwas voreilt, im Hängen dagegen zurückbleibt. Ent- 
sprechend der im vorigen Abschnitt 
gegebenen Erklärung ist in solchen 
Fällen die Unruh oben ein ganz 
klein wenig leichter zu machen. 
Um jeden Irrtum auszuschließen, ist 
in Fig. 328 genau angezeichnet, was 
unter „oben“ und „unten“ zu ver- 
stehen ist. Wenn nämlich die Uhr 
abgelaufen ist, und die Unruh sich 
im Ruhezustande befindet, dann ist 
diejenige Stelle als „oben“ anzu- 
sehen, die genau senkrecht nach 
oben zeigt, also in Fig. 328 bei 0; demgemäß ist „unten“ bei % 
zu finden. Dies kann bei Schlüsseluhren nur ermittelt werden, 
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wenn man das Werk ins Gehäuse setzt; bei Uhren mit Bügel- 
aufzug stellt man die Aufzugwelle nach oben und ermittelt so 
die senkrechte Lage. 


1074. Das Leichtermachen des Unruhreifens an dem so 
festgelegten Punkt geschieht am besten dadurch, daß man mit 
einem flachen Dreikantsenker auf der Unterseite des Reifens 
eine kleine Vertiefung einsenkt. Ganz wenig genügt schon, 
um einen Gangunterschied zwischen Hängen und Liegen von 
I bis 3 Minuten täglich auszugleichen. — Wer sich über diese 
Frage noch eingehender unterrichten will, dem sei das Studium 
der in der Fußnote zum Abschnitt 1068 angeführten Abhand- 
lungen empfohlen. 


1075. Bei dieser Gelegenheit sei noch eines anderen Um- 
standes gedacht, der auf die gute Regulierung der Taschen- 
uhren von ganz bedeutendem Einflusse ist, nämlich auf die 
richtige Stellung des inneren Befestigungspunktes der Spiral- 
feder, von der das Gleichgewicht der Spirale während der 
Unruhschwingungen abhängig ist. Man hat nämlich durch zahl- 
reiche Versuche feststellen können, daß dieses Gleichgewicht 
dann vorhanden ist, wenn sich bei einer nach rechts gewun- 
denen Spiralfeder der innere Befestigungspunkt links befindet 
(Fig. 329), bei einer nach links gewundenen Spirale dagegen 


! ! 


Fig. 329 Fig. 330 
Richtige Lage des inneren Befestigungspunktes 


rechts (Fig. 350). Die Bezeichnungen rechts und links sind 
hier ebenso zu verstehen, wie dies im Abschnitt 1073 für „oben“ 
und „unten“ erklärt wurde, also von der Ruhelage der 
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Unruh und Spirale ausgehend und in bezug auf die Bügel- 
stellung nach oben. Die in dieser Beziehung richtige Stellung 
des inneren Befestigungspunktes ist oftmals mit eine der Ur- 
sachen, die es bewirken, daß eine an sich wenig feine Uhr ganz 
vortrefflich reguliert (971, 1048). 


1076. Für den Reparateur sehr wichtig ist es, sich auf die 
Schnellregulierung ainzuüben. Man kann nämlich, 
sofern man sich darauf eingeübt hat, jede Taschenuhr guter 
Qualität mit Hilfe einer zweiten, genau gehenden Uhr inner- 
halb zehn Minuten so genau regulieren, daß 
die tägliche Abweichung weniger als eine 
Minute beträgt. Dies geschieht folgendermaßen. -Man 
nimmt eine genau gehende Taschenuhr, die die gleiche Schwin- 
gungszahl haben muß, wie die zu regulierende Uhr. Bei der 
letzteren müssen natürlich alle Bedingungen erfüllt sein, die 
weiter oben als unerläßlich hingestellt sind. Die erste Uhr 
hält man geöffnet in hängender Lage vor sich, indem man die 
Schwingungen ihrer Unruh mit den Augen verfolgt. Die zweite 
Uhr hält man in gleicher Lage ans Ohr, indem man nach dem 
Gehör die Schläge zählt. Jetzt kommt es darauf an, die Schwin- 
gungen der ans Ohr gehaltenen Uhr mit denjenigen der Ver- 
gleichsuhr genau übereinstimmend zu machen. 
Es geschieht dies ganz einfach dadurch, daß man — natürlich 
mit der nötigen Vorsicht — die Uhr einige Male stärker an- 
schwingt, so daß sie prellt. Nachdem das Prellen vorbei ist, 
vergleicht man wieder mit Auge und Ohr, und wiederholt im 
Notfalle dieses Experiment. — Von anderer Seite wird emp- 
fohlen, um das immerhin gefährliche Prellen zu vermeiden, die 
Unruh mit einem reinen Pinsel anzuhalten und dann im geeig- 
neten Moment loszulassen. 


1077. Schon nach wenigen solchen Anstößen oder An- 
haltungen wird man die Schläge der beiden Uhren synchroni- 
siert haben, und nun zählt man die Schläge. Nach einiger Zeit 
stimmen sie nicht mehr überein. Man zählt aber ungestört 
weiter, bis sich die auseinandergeratenen Schläge einander 
wieder nähern und schließlich wieder ganz genau zusammen- 
fallen. Angenommen, dies sei nach 265 Schlägen der Fall, so 
wird also die zu regulierende Uhr in dieser Zeit einen Schlag 
zu wenig oder zuviel gemacht haben, 
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1078. Es ist zu bemerken, daß die Feststellung, ob die 
beobachtete Uhr gegen die Vergleichsuhr vorgeht oder zurück- 
bleibt, die einzige Schwierigkeit bei diesem Verfahren ist. Erst 
nach längerer Übung gelangt man dazu, sofort darüber klar 
zu sein, ob die gehörten Uhrschläge gegen die gesehenen lang- 
samer oder schneller geworden sind, wenn sie auseinander 
geraten. 


1079. Angenommen, der Beobachter sei in bezug hierauf 
seiner Sache noch nicht sicher, sondern rate auf gut Glück, 
seine Uhr sei nach 265 Schlägen um I Schlag zurückgeblieben, 
so stellt er einfach den Rücker etwas nach „Avance“. Die 
Differenz pro Tag läßt sich in diesem Falle leicht bestimmen, 
indem man einfach ausrechnet, wieviel "/2s des ganzen Tages 
beträgt, nämlich 24 (Stunden) mal 60 (Minuten) dividiert durch 
265; es macht dies etwas mehr als 5 Minuten aus. Der Be- 
obachter schiebt nun den Rücker der beobachteten Uhr um 
einen der Fünf-Minuten-Differenz entsprechenden Betrag nach 
‚Avance“ und wiederholt jenes Experiment. Bemerkt er nun- 
mehr, daß diesmal schon nach einer kleineren Anzahl von 
Schwingungen, sagen wir nach 140 Schlägen, die beiden Uhren 
um 1 Schlag voneinander abweichen, so sieht er deutlich, daß 
er sich in seiner ersten Annahme geirrt hat, nämlich daß seine 
Uhr nicht zurückgeblieben, sondern vorgeeilt war; er schiebt 
demnach diesmal den Rücker um einen gleichen Betrag nach 
„Retard‘“ aus der Mitte, wie vorher nach „Avance“. 


1080. Wiederholt er nun abermals das geschilderte Ver- 
fahren, so wird er diesmal schon bedeutend länger zählen 
müssen, ehe eine merkliche Differenz hörbar ist. Kann man 
etwa 300 Schläge abzählen, ohne ein Auseinandergehen der 
Schläge beider Uhren zu merken, so ist die Uhr schon sehr 
genau reguliert; denn man bedenke nur, daß selbst eine Ab- 
weichung von % Schlag nach 300 Schlägen nur '/soo betrüge, 
also pro Tag nicht einmal 2% Minuten. Da nun schon eine 
Differenz von !/s Schlag ganz merklich ist, so könnte also die 
tägliche Abweichung, wenn man nach 300 Schlägen überhaupt 
noch keine Differenz zwischen den gehörten und den gesehenen 
Schlägen bemerkte, höchstens noch % Minute betragen. 


1081. Natürlich ist hierbei vorausgesetzt, daß die be- 
obachtete Uhr nicht etwa bei vollem Aufzuge anders geht, als 
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zehn oder zwanzig Stunden später. Bei besseren Uhren habe 
ich dieses Verfahren viele hundert Male und oft mit ganz 
überraschendem Erfolge angewandt; ich kann 
jedem, der diese Methode der Schnellregulierung noch nicht 
kennt, nur aufs wärmste empfehlen, sich darauf einzuüben. 
In eiligen Fällen kann man nämlich der Kundschaft außer- 
ordentlich imponieren, wenn man eine Taschenuhr innerhalb 
weniger Stunden vollständig repariert und gleichzeitig fast 
genau reguliert, wozu doch für gewöhnlich geraume Zeit er- 
forderlich ist, zurückliefert. 
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1082. Nachdem unsere Spiralfeder in Ordnung gebracht 
ist, untersuchen wir, ob die Zapfen sämtlicher Laufwerksräder 
und des Gangrades genügend Luft haben. Ganz besonders 
prüfen wir die Unruhzapfen auf ihre richtige Länge und Dicke, 
wie es des besseren Anschlusses halber schon früher (889 bis 
898) geschildert wurde, gleichen die Unruh sorgfältig ab und 
gehen nunmehr ans Reinigen der Uhr. Auch diese einfachste 
aller Arbeiten wird nicht immer so ausgeführt, wie es sein 
sollte. Der sorgsame Arbeiter kann eine sauber vergoldete 
Taschenuhr zehnmal reinigen, ohne daß die Reinigung irgend 
welche Spuren hinterläßt; bei dem leichtfertigen Arbeiter 
genügt schon eine einzige Reinigung, um den zarten Schmelz 
der Vergoldung und die saubere Anlaßfarbe der Schrauben- 
köpfe für immer zu zerstören. (Von den ganz geringen Uhren, 
deren Vergoldung so schlecht ist, daß schon vor irgend welcher 
Reinigung die Versilberung hindurchschimmert, wird hier na- 
türlich abgesehen, da sich keine Vergoldung erhalten läßt, wo 
keine vorhanden ist; jener Hauch von Gold verdient den 
Namen „Vergoldung“ nicht.) 


1083. Die Methode der Reinigung ist ganz gleichgiltig ; 
es kommt nur darauf an, wie sie ausgeführt wird. Von dem 
zeitraubenden Auswaschen der Uhrteile in lauwarmem 
Seifenwasser ist man heute wohl allenthalben abgekommen ; 
es soll deshalb hier nur die allgemein übliche Reinigung 
mit Benzin besprochen werden. 


1084. Hierbei sind nur drei Dinge zu beachten, diese da- 
für aber umso sorgfältiger. Es handelt sich nämlich einzig 
darum, daß sowohl das zum Auswaschen verwendete Benzin, 
als auch der zum Abtrocknen benutzte Lappen und die zum 
Nachputzen gebrauchte Bürste peinlich sauber sind. 
An einem dieser Erfordernisse fehlt es stets, wenn die Uhr 
nach dem Reinigen unliebsame Spuren des durchgemachten 
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Prozesses zeigt. Selbstverständlich ist schon während der Re- 
paraturarbeiten darauf zu achten, daß man die vergoldeten 
Teile nicht mit öligen Fingern anfaßt oder gar verschrammt; 
hier behandeln wir jedoch nur den Reinigungsprozeß selbst. 


1085. Beim Benzin spricht sehr oft falsche Sparsamkeit 
des Prinzipals mit. Man sollte nur bestes, gereinigtes Benzin 
zum Putzen der Taschenuhren verwenden. Der Preis ist zwar 
höher als der der geringeren Sorte, aber in Wirklichkeit stellt 
sich doch das bessere Benzin billiger; denn man braucht nicht 
allzuviel davon, wenn darauf gehalten wird, daß jeder Gehilfe 
zwei Auswaschdosen zur Verfügung hat: die eine, größere, 
zum vorläufigen Abspülen der öligen Teile (Federhaus, Feder, 
Federwelle, Gesperrteile und dergl.), die andere, kleinere, zum 
Nachspülen der sämtlichen Teile. Diese letztere Dose sollte 
immer wieder neu gefüllt werden, so oft man darin ein, zwei 
bis höchstens drei Uhrwerke ganz gereinigt hat. Man braucht 
nur jeweils soviel Benzin einzuschütten, daß eine Werkplatte 
gerade noch von der Flüssigkeit bedeckt wird. Das ein- oder 
zweimal gebrauchte Benzin wird keineswegs weggeschüttet, 
sondern kommt in die größere Dose zum Vorspülen der Werke. 
Auf diese Art ist der Verbrauch ein sparsamer, und man hat 
doch stets ganz reines Benzin zur Verfügung. 


1086. Zum Abtrocknen nehme man möglichst wenig 
fasernde (also besser leinene als baumwollene), dabei aber 
weiche Tücher, die genügend oft zu wechseln sind. Uhrteile, die 


Vertiefungen oder Löcher haben (Werkplatten, Federhäuser, ‘ 


Triebe) blase man vor dem Abtrocknen kräftig aus. Man hüte 
sich aber davor, Speichelstaub an jene Teile zu blasen. 


1087. Ein auf diese Art gereinigter Uhrteil ist schon ganz 
blank. Es bleibt nicht viel daran zu bürsten. Die Hauptarbeit 
bleibt noch das sorgfältige Putzen der Zahnlücken in den 
Trieben, sowie der Fassungen und Zapfenlöcher mit Putz- 
hölzern, von denen man stets mehrere zusammen so zylindrisch 
als möglich anspitzt. 


1088. Die schlimmsten Fehler werden beim Gebrauch der 
Putzbürsten gemacht. Mancher Arbeiter meint, sein Mög- 
lichstes getan zu haben, wenn er nur eine recht zarte Bürste 
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zum Putzen nimmt; daß aber die feinen Bürstenhaare voll- 
ständig fettig und mit anhaftendem Kreidestaub gefüllt sind, 
beachtet er gar nicht. Überhaupt die Kreide! Dieser für das 
Putzen der Stutzuhrwerke so nützliche Stoff ist der Ruin der 
Vergoldung Tausender von Taschenuhren. 

Eine Taschenuhr darf nie mit Kreide ge- 
putzt werden, sondernhierhat die Kreide nur 
die Aufgabe, die Bürste zu reinigen, mit der 
das Uhrwerk geputzt wird. Viele Gehilfen wissen 
das gar nicht; einige Worte der Erklärung dürften daher am 
Platze sein. 


1089. Die Kreide hat Eigenschaften, die sie zum Gegen- 
satz aller Fettigkeit machen. Die Wirbel einer Violine wer- 
den, damit sie nicht durch den ungeheuren Saitenzug zurück- 
schnappen, mit Kreide eingerieben, die die Reibung enorm ver- 
größert. Fettig gewordene Fensterscheiben lassen sich am 
besten mit Kreidepulver reinigen, das alles Fett aufsaugt. Das 
sind die guten Eigenschaften. Die Kreide besteht aber aus 
mikroskopisch kleinen Muschelteilchen und hat deshalb die 
schlimme Eigenschaft, daß sie auf der zarten Vergoldung 
kratzt. Eine Bürste, die zum Abbürsten vergoldeter Uhr- 
teile gebraucht wird, darf deshalb keine Kreide 
enthalten. 


1090. Die Taschenuhren-Bürste ist folgendermaßen her- 
zurichten. Man bürstet sie zuerst tüchtig mit Kreide ein, die 
sich mit der Fettigkeit der Bürstenhaare innig verbindet, und 
streicht sie alsbald auf sauberem Seidenpapier an immer neuen 
Stellen solange ab, bis das Papier an der gebürsteten Stelle 
vollständig rein bleibt. Erst jetzt darf die Bürste verwendet 
werden und wird dann durchaus nicht kratzen oder die Ver- 
goldung angreifen. Die Kreide dient also nur zur 
Aufsaugung der Fettigkeit. Bleibt sie aber 
an den Borsten sitzen, so bildet sie im Ver- 
ein mit der Fettigkeit geradezu ein Schleif- 
mittel, das bei polierten Messingplatinen allenfalls ange- 
bracht ist, nicht aber bei vergoldeten Teilen. Das Abstreichen 
der mit Kreide eingeriebenen Bürste geschieht am besten auf 
die Art, daß man ein Stück Seidenpapier um die Kante des 
Werktisches legt (vergl. Fig. 331), und nun, wie soeben gesagt, 
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mit der Bürste an immer neuen Stellen des Papiers kräftig auf 
und nieder fährt, bis die Borsten nicht die geringste Spur mehr 
auf dem Papier, das anfänglich graue Fettstreifen zeigen wird, 
zurücklassen. 


1091. Statt der Kreide verwenden viele Kollegen zum 
Reinigen der Bürsten gebrannte Hammelknochen. Diese sind 
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sehr gut verwendbar, so lange sie frisch sind. Sie überziehen 
sich aber meist schon nach wenigen Bürstenstrichen mit einer 
grauen, glänzenden Fettschicht, und wer sie dann noch weiter 
verwendet, erzielt keine reine Bürste. Zur Verwendung dieser 
gebrannten Knochen kann ich deshalb nicht raten. Die Kreide 
bleibt dagegen immer frisch, da die Oberfläche gleich mit ab- 
gebürstet wird. Von Zeit zu Zeit muß übrigens jede Bürste 
auch einmal mit Seife und Wasser gereinigt werden. — Wer 
die hier gegebenen Winke befolgt, wird die Freude haben, seine 
Taschenuhrwerke stets blitzblank und ohne jede Beschädigung 
zu reinigen. 
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1092. Bei der immer ausgedehnteren Verbreitung elek- 
trischer Anlagen, wie wir sie hauptsächlich in größeren Städten 
für Beleuchtungs- oder Straßenbahnbetriebe finden, ist eine 
Magnetisierung der Taschenuhren mehr und mehr in den Be- 
reich der Möglichkeit gerückt; man kann unter den Repara- 
turen feiner Uhren wohl ein Drittel als „magnetisch” bezeich- 
nen. Was für Unregelmäßigkeiten der Gang einer magneti- 
sierten Taschenuhr aufweist, braucht hier nicht weiter erörtert 
zu werden; wohl aber möchte ich an die Tatsache erinnern, 
daß viele Uhrmacher zur Zeit immer noch die Möglichkeit, daß 
eine Uhr magnetisch sein kann, viel zu wenig in Erwägung 
ziehen. 

1093. Sehr häufig spielt sich folgender Vorgang ab. Eine 
Taschenuhr wird wegen unregelmäßigen Ganges dem Uhr- 
macher übergeben, der sie dann zunächst reinigt. Sind nun die 
Sprünge im Gange nicht gar zu auffallend — nach der Reini- 
gung schwingt die Uhr wieder stärker, überwindet daher 
leichter Störungen im Gange —, so wird die Uhr abgegeben. 
So lange das Öl frisch ist, mag es ja gehen, nach kurzer Zeit 
aber zeigen sich bei der Uhr wieder die gleichen Unregel- 
mäßigkeiten. Der Kunde ist unzufrieden und schickt die Uhr 
nochmals zurück ; oder er geht gleich zu einem anderen Uhr- 
macher, der nun abermals die Reinigung der Uhr für notwendig 
erklärt, worauf sich das gleiche Ergebnis für den Kunden 
wiederholt, bis dann endlich jemand — zufällig, oder durch 
frühere Erfahrung gewitzigt — darauf kommt, daß die Un- 
glücksuhr wohl einfach magnetisch sein wird. 


1094. Daraus geht hervor, daß in keinem 
Geschäft und in keiner Werkstatt ein klei- 


ner, möglichst empfindlicher Kompaß fehlen 


sollte, mit dem ausnahmslos alle Uhren vor 
der Reparatur auf Magnetismus zu unter- 
suchen sind. Der Kompaß soll deshalb möglichst klein 
sein (IO bis 15 mm im Durchmesser), damit das Trägheits- 
moment der Nadel nicht zu sehr ins Gewicht fällt und sie mög- 
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lichst empfindlich ist. Am besten stellt man sich einen solchen 
Kompaß selbst her, und zwar folgendermaßen : An eine oben 
mit Glas versehene Kapsel (k, Fig. 332) wird von unten her 
. eine Platte p mit Ansatz aufgedrückt, die im Mittelpunkt eine 
versenkte, in eine feine Spitze auslaufende Schraube aufnimmt. 
Die Nadel n wird aus einem Stück dünner Damenuhrfeder ver- 
fertigt und sitzt auf einem hohlen Messingputzen m, der zu- 
gleich zur Aufnahme des Saphirlagers dient. Derartige Steine, 
die mit einer gut polierten Senkung versehen sein müssen, 
fertigen z. B. auch die Steinschleifereien in Glashütte i. Sachsen 
an. Nachdem die Nadel abgeglichen ist, wird sie magneti- 
siert, indem man sie mit dem einen Pol eines Hufeisen-Mag- 
neten einige Male von der Mitte bis nach außen besireicht. 
Dasjenige Ende nun, das, wenn man die Nadel auf die Spitze 


bringt, nach Süden zeigt, wird, nachdem die ganze Nadel vor- 
her blau angelassen wurde, wieder weiß geschliffen, damit man 
die beiden Pole voneinander unterscheiden kann. Fig. 332 
zeigt das Ganze im senkrechten Durchschnitt und in etwa 
vierfacher Vergrößerung. 


1095. Ehe wir auf die Art und Weise, in der die Unter- 
suchung der Taschenuhr mit diesem Instrument vorzunehmen 
ist, näher eingehen, möchten wir zum besseren Verständnis 
einige allgemeine Bemerkungen vorausschicken. 


1096. Jedes magnetische Stahl- oder Eisenteilchen zieht 
ein anderes Stahl- oder Eisenteilchen, das in sein magnetisches 
Feld gerät, an allen Stellen seines Umfanges an, sofern das Merkmale der 
betreffende Teilchen nicht selbst magnetisch ist (in welchem magnetismus- 
Falle an einzelnen Stellen eine kräftige Abstoßung bemerkbar freien 
ist). Diese Anziehung äußert sich bei kleinen magnetischen RREROE 
Gegenständen, wie es die Nadel eines Kompasses von IO bis 
15 mm Durchmesser ist, sehr schwach. Da aber die Nadel so 
sehr leicht beweglich ist, so wird sie dennoch bei seit- 
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licherAnnäherung eines nicht magnetischen Eisen- oder 
Stahlteiles nach diesem hin ein wenig abgelenkt, d. h. von ihm 
angezogen werden. Diese geringe Anziehung fin- 
detan beiden Enden der Nadel statt und ist dann 
der sicherste Beweis dafür, daß das untersuchte Stück frei 
von Magnetismusist. 


1097. Nähert man beispielsweise einen solchen Gegen- 
stand (vergl. Fig. 353) dem Nordpol n der Magnetnadel in der 
Richtung des Pieiles a, so wird die Nadel, falls der betreffende 
magnetismusfreie Gegenstand genug Masse besitzt, also nicht 
allzu klein ist, etwa in die punktierte Stellung n'! abgelenkt 


Fig. 333 Fig. 334 


werden. Nähert man das gleiche Ende des betreffenden Gegen- 
standes dem Südpol s der inzwischen in die Ruhestellung über- 
gegangenen Magnetnadel in der Richtung des Pfeiles b, so 
wird sie ungefähr in die punktierte Richtung s! abgelenkt 
werden. Nähert man es in der Richtung des Pfeils c, so stellt 
sich n auf n? ein, und so fort. Bei ganz kleinen magnetismus- 
freien Gegenständen bleibt die Nadel überhaupt unbeweglich 
stehen, weil bei solchen die gegenseitige Anziehungskraft gar 
zu gering ist. ” 


1098. Ganz verschieden hiervon ist das Verhalten der 
Magnetnadel bei der Annäherung eines magnetischen 
Stahlteiles, und zwar deshalb, weil bekanntlich. ungleichnamige 
magnetische Pole sich anziehen, gleichnamige dagegen sich ab- 
stoßen. Jeder magnetische Gegenstand — gleichviel welcher 
Form oder Größe — hat mindestens einen Nord- und einen 
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Südpol. Bei länglichen Gegenständen, z. B. Zeigerwellen, 
Trieben, Ankergabeln u. dergl., befindet sich, ähnlich wie bei 
der Kompaßnadel, der Nordpol am einen Ende, der Südpol da- 
gegen am anderen Ende. Bei kreisrunden (flachen) Stahl- 
gegenständen sind häufig zwei Nord- und Südpole vorhanden, 
die zwar je miteinander abwechseln, aber durchaus nicht etwa 
genau einander gegenüber zu liegen brauchen. Das Verhalten 
der Magnetnadel bei der Annäherung eines magnetischen Ge- 
genstandes veranschaulicht Fig. 334. 


1099. Man nähert beispielsweise — dies muß stets von 
seitwärts her geschehen — einen magnetischen Gegen- 
stand auf gut Glück dem Nordpole der Nadel in der Richtung 
des Pieiles d, Fig. 334. Nun sind zwei Fälle möglich. Entweder 
befindet sich diejenige Stelle des betreffenden Gegenstandes, 
die wir der Magnetnadel zukehren, in der Nähe des Südpols 
jenes Gegenstandes : dann wird das Nordpol-Ende der Magnet- 
nadel so stark angezogen, daß es vollkommen bis zur Be- 
rührungsstelle, nämlich in die punktierte Stellung n? abgelenkt 
wird. Oder man hat den Nordpol des magnetischen Gegen- 
standes dem Nordpol-Ende der Magnetnadel genähert: dann 
wird dieses sehr deutlich abgestoßen, indem es sich etwa 
nach n* einstellt. Ist der angenäherte Gegenstand sehr groß 
oder sehr stark magnetisiert, dann springt die Nadel im vor- 
liegenden Falle ganz um, so daß ihr Südpol s sich in die Rich- 
tung n* einstellt. — Der umgekehrte Vorgang findet am Südpol 
der Nadel statt. Hat z. B. der Kopf einer Zeigerwelle die Nord- 
spitze n bei der Annäherung in der Richtung d nach n? abge- 
lenkt (also angezogen), und man nähert ihn der Südspitze 
der Nadel von e her, so wird diese in die Stellung s®® abge« 
stoßen werden. Nähert man statt dessen das andere Ende 
der Zeigerwelle in der Richtung e, so wird die Südspitze s in 
die Stellung s® angezogen werden, während die Nordspitze 
bei der Annäherung des gleichen Endes der Zeigerwelle in der 
Richtung d nach n! abgestoßen werden wird. 


1100. Das sicherste Kennzeichen für den vorhandenen 
Magnetismus ist somit nicht die Anziehung, sondern die Ab- 
stoßung der Magnetnadel. Der zu untersuchende Gegen- 
stand muß deshalb stets beiden Spitzen der Magnetnadel, 
und stets von der Seite her genähert werden. Ist er 


magnetisch, so wird der eine Pol der Nadel stets abgestoßen 
29* 


Sicherstes 
Kennzeichen 
des 
Magnetismus 


Das Ent- 
magnetisieren 


452 Das Entmagnetisieren der Taschenuhren 


werden. Ist er nicht magnetisch, so bleibt die Magnetnadel 
überhaupt unbeweglich oder wird nur ganz wenig angezogen, 
aber an beiden Enden. — Während man einen Gegen- 
stand entmagnetisiert, muß natürlich die vorstehend beschrie- 
bene Probe mehrmals vorgenommen werden. Erst wenn an 
keiner Spitze der Magnetnadel und mit keiner Stelle des unter- 
suchten Gegenstandes eine Abstoßung der ersteren be- 
wirkt werden kann, ist die Entmagnetisierung beendet. 


1101. Das Entmagnetisieren einer Taschenuhr kann nur 
mittels eines besonderen Apparates bewirkt werden. Es gibt 
deren eine ganze Menge; jedoch sind die zweckmäßigen Ent- 
magnetisiermaschinen in der Regel recht teuer, während die 
billigen selten gute Resultate liefern. Einen sehr brauchbaren 
und dabei doch billigen Apparat 
dieser Art, der seinerzeit von 
einem Kollegen in Wiesbaden an- 
gefertigt wurde, jetzt aber in den 
Furniturenhandlungen zu haben 
ist, veranschaulicht Fig. 335 in 
etwa halber natürlicher Größe. 
Übrigens kann sich jeder Uhr- 
macher diese Maschine selbst an- 


Fig. 335 
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1102. Wie die Abbildung der Maschine (Fig. 335) zeigt, 
sitzen auf einerHolzplatte P, von unten festgeschraubt, die beiden 
Pieiler T und T', zwischen denen ein etwa 10 bis 12 cm langer, 
starker Hufeisenmagnet M leicht drehbar angeordnet ist. Der 
am gebogenen Ende befestigte Zapfen reicht durch sein Lager 
und trägt eine Schnurrolle R, während entsprechend höher am 
Pfeiler das etwa vier- bis fünfmal größere Antriebsrad S mit 
der Kurbel sitzt. An dem offenen Ende des Hufeisenmag- 
neten N ist ein Stück Messing m eingesetzt, das den zweiten 
Zapfen trägt. Die Verbindung zwischen dem Antriebsrad 5 
und der Schnurrolle R ist mittels einer eng gewundenen Mes- 
singspirale hergestellt. Entsprechend den Windungen dieser 
Schraubenfeder sind die Schnurrinnen der beiden Rollen ein- 
gekerbt (rändriert), damit die erstere nicht darin gleiten kann. 
— Am besten schraubt man ‘den Apparat auf einen Träger 
an irgend einer Wandfläche, wo er keinen Schaden (durch Mag- 
netisierung von Werkzeugen oder Uhrteilen) anrichten kann, 
aber jederzeit zur Benutzung bereit steht. Der Magnet ist 
während der Ruhezeit (vergl. Abschn. 1106) stets durch einen 
Anker zu „schließen”. 


1103. Über das Verfahren beim Entmagnetisieren von 
Taschenuhren mit diesem Apparat machte ein in solchen Ar- 
beiten sehr erfahrener Kollege, Herr Rich. Irk, in der Deut- 
schen Uhrmacher-Zeitung die folgenden bemerkenswerten Mit- 
teilungen : „Die Handhabung der Maschine ist ganz einfach. 
Bevor ich sie jedoch erläutere, möchte ich noch einige beson- 
dere, mir selbst begegnete Fälle erwähnen. Als ich eines Tages 
einen Chronographen, der gereinigt werden sollte, wie ge- 
wohnt, erst auf Magnetismus untersuchte, zeigte es sich, daß 
die Uhr tatsächlich magnetisch war, und zwar so stark, daß 
schon bei einer Annäherung an den Kompaß auf etwa IO cm 
die Nadel zu tanzen anfing. Um schneller mit dem Entmagneti- 
sieren fertig zu werden, nahm ich gleich die zusammengesetzte 
Uhr in die Kur. Zu meiner Überraschung war nach ganz 
kurzer Zeit keine Spur von Magnetismus mehr zu bemerken. 
Zufrieden, endlich auf die bequemste Art der Entmagnetisierung 
gekommen zu sein, ging ich, da es mittlerweile Feierabend ge- 
worden war, weg. Als ich aber am nächsten Arbeitstage, 
einem Montage, die Uhr zerlegte, um sie zu reparieren und zu 
reinigen, mußte ich zu meinem Erstaunen sehen, daß kleinere 
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Schrauben an dem Hebelwerk hängen blieben, diese Hebel also_ 
stark magnetisch sein mußten. Die Uhr war aber doch zu 
meiner Freude gerade recht gut entmagnetisiert gewesen! Ich 
wurde an mir selbst irre. Um der Sache auf den Grund zu 
kommen, setzte ich die Uhr sofort wieder zusammen, und 
siehe da: von Magnetismus war wieder fast nichts zu be- 
merken. Nach dem abermaligen Zerlegen zeigte es sich aber 
wieder, daß die einzelnen Hebel stark magnetisch waren. Ein 
Irrtum war somit ausgeschlossen. — Trotz vielen Nachdenkens 
kann ich mir die Sache heute noch nicht anders erklären, als 
daß der Magnetismus der einzelnen Teile in der zusammen- 
gesetzten Uhr nur dadurch aufgehoben worden war, daß sich 
eben die Pole derart verteilt hatten, daß sie gegenseitig förm- 
lich gebunden waren und auf diese Weise nach außen keine 
Kraft abgaben. Natürlich blieb mir nichts weiter übrig, als die 
Arbeit nochmals zu machen, diesmal aber, indem ich jeden 
Teil einzeln vornahm. Ähnliche Fälle kamen mir später noch 
einige Male vor; daraus geht hervor, daß ein wirklicher Erfolg 
nur dann zu erzielen ist, wenn man jeden Teil einzeln ent- 
magnetisiert.” 


1104. „Das Festhalten der einzelnen Teile während des 
Entmagnetisierens bewirkt man am besten dadurch, daß man 
diejenigen Teile, die mit Löchern versehen sind, fest auf die 
Spitze eines Putzholzes drückt, während man die übrigen Teile 
in einen Spalt des Putzholzes einklemmt. Indem man nun den 
Magnet in (nicht allzu schnelle) Umdrehung versetzt, nähert 
man den magnetischen Teil bis auf 2 bis 3 mm, dreht ihn einige 
Male mit dem Putzholz und entfernt ihn hierauf in der Rich- 
tung der Achse, ohne dabei den Magneten still stehen zu lassen. 
Das Annähern und Wiederentfernen soll nicht zu lange dauern 
(in den meisten Fällen genügt es, den Teil während weniger 
Umdrehungen des Magneten in dessen Nähe zu belassen); 
denn wenn erst der Nullpunkt im Magnetismus überschritten 
ist, wird dieser stärker als zuvor, und dann ist es schwer, ihn 
ganz zu entfernen. Anfangs dauerte daher auch das Ent- 
magnetisieren einer Uhr immer drei bis vier Stunden, bei kom- 
plizierten Uhren noch entsprechend länger ; schließlich aber war 
es in höchstens einer halben Stunde abgetan. Viel hängt 
eben auch davon ab, ob man eine solche Arbeit mit Nach« 
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denken ausführt, oder nur mechanisch ; der denkende Arbeiter 
wird die praktischen Vorteile dabei sehr bald herausfinden.” 


1105. „Noch ein merkwürdiger Umstand fiel mir auf. Man 
müßte doch glauben, wenn der Magnet in Umdrehung versetzt 
wird, müßte es einerlei sein, von welcher Seite her (d. h. ob 
von oben, rechts oder links der Achse) man den Teil nähert. 
Und doch habe ich nicht einmal, sondern 40- bis 50 mal be- 
merkt, daß, wenn man einen solchen Teil z. B. rechts von der 
Achse an den Magneten bringt und sich dann beim Prüfen mit 
dem Kompaß eine Abnahme im Magnetismus zeigt, dieser Teil 
wieder stärker magnetisch wird, wenn man ihn darauf von 
links her der Achse nähert. Umgekehrt: merkt man beim 
ersten Versuch, daß der Teil stärker magnetisch wird, und 
man nähert ihn auf der anderen Seite dem Magneten, so wird 
es besser. Wäre es mir nicht so häufig begegnet, so würde ich 
annehmen, es sei Zufall; so aber stehe ich nicht an, dies zu 
veröffentlichen, auf die Gefahr hin, Widersprüchen zu begeg- 
nen. Es ist trotzdem nicht ausgeschlossen, daß es Zufall war, 
jedenfalls aber ist die Sache näherer Beachtung wert.” — 


1106. Die Gehäusefedern kann man gleich im Gehäuse 
entmagnetisieren. Schlagfedern von Repetieruhren steckt man 
am besten auf Karton-Papier und sticht im Mittelpunkt ein 
Putzholz durch, um sie annähernd konzentrisch drehen zu 
können. Etwas Übung ist natürlich dabei erforderlich; das 
gibt sich aber bald. — Nach dem Gebrauch ist der Magnet 
jedesmal wieder durch Anlegen eines Ankers (weiches Eisen- 
stück) zu schließen, um das Magnetischwerden anderer Gegen- 


stände in der Werkstatt zu verhüten. 
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1107. Nunmehr handelt es sich darum, die von allen Feh- 
lern befreite und sauber gereinigte Uhr ebenso unbeschädigt 
und in fehlerfreiem Zustande zusammenzusetzen, was keines- 
wegs immer so leicht ist, wie es scheint; ein ganz unbedeuten- 
der Fehler, der dabei gemacht wird, kann die sorgfältigste vor- 
ausgegangene Reparatur vollständig zunichte machen. 


1108. Zuerst sehe man sich die Werkplatte genau darauf- 
hin an, ob nicht etwa im Gewinde des Wechselradstifts oder 
unter einem Schraubenkopf der Zifferblattschrauben ein kaum 
sichtbares Bürstenhaar sich eingeklemmt hat, das die Schwin- 
gungen der Unruh beeinträchtigen könnte. Ebenso kann sich 
bei Kompensations-Unruhen unbemerkbar eine Borste in dem 
Einschnitt oder unter dem Kopfe einer Gewichtsschraube fest- 
gesetzt haben. Alle derartigen Fehler darf der sorgsame Ar- 
beiter nicht erst dann bemerken, wenn sich die unliebsamen 
Folgen (träges Schwingen der Unruh usw.) bemerkbar 
machen; ist es erst so weit, dann kommt man meist nur schwer 
auf den wirklichen Fehler; deshalb sehe man vorher alles 
gründlich nach. 


1109. Diejenigen Schrauben in der Werkplatte, die beim 
Reinigen nicht entfernt wurden, z. B. die Schrauben der Unter- 
platte, des unteren Zylinderklobens (chariot), die Zifferblatt- 
schrauben und besonders der Wechselradstift (vergl. 22) sind 
vor dem Zusammensetzen des Uhrwerks, falls dies nicht schon 
früher geschehen sein sollte, fest anzuziehen. Sofern eine 
davon nicht gut ziehen sollte, ist sie durch eine neue zu er- 
seatzen. 


1110. Die Zifferblattseite der Werkplatte ist nochmals da- 
raufhin zu untersuchen, ob kein Teil, z. B. das untere Deck- 
plättchen, über die Ebene der Werkplatte hervorragt, so daß 
das Zifferblatt darauf drücken könnte. Auch auf der Werk- 
seite der Platine darf nichts vorstehen, besonders nicht der 
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runde Putzen des unteren Zylinderklobens, weil sonst der 
obere Kloben keinen sicheren Stand hat und sich dadurch die 
Höhenluft des Zylinders mit der Zeit ändern kann. Bei den 
neuerdings in Mode gekommenen überflachen Uhren kommt 
mitunter der Fehler vor, daß der untere Kleinbodenradzapfen 
(oder auch der Sekundenradzapfen, wenn die Uhr keinen Se- 
kundenzeiger besitzt) über den sehr dünnen Lochstein und die 
Werkplatte hinaussteht und vom Zifferblatt gedrückt werden 
kann; auch hierauf ist sorgfältig zu achten. Alle diese Prü- 
fungen zusammen nehmen kaum eine Minute in Anspruch ; um 
so weniger darf man sie unterlassen. 


1111. Das Zusammensetzen beginnt man am besten damit, 
daß man das untere Deckplättchen anschraubt und den Unruh- 
kloben zusammensetzt, d. h. den Rückerzeiger und das Rücker- 
plättchen aufschraubt. Letzteres muß ganz fest angeschraubt 
werden, wonach der Rückerzeiger sich mit sanfter Reibung 
drehen lassen muß. Ist das nicht der Fall, so dürfen nicht etwa 
die Rückerschrauben gelockert werden, sondern es muß dafür 
gesorgt werden, daß der Rückerzeiger, trotzdem das Rücker- 
plättchen vollständig festsitzt, dennoch leicht geht. Sobald man 
die Schrauben auch nur im mindesten lockert, verschiebt sich 
bei jeder Drehung des Rückerzeigers auch das Rücker- 
plättchen ; dadurch verliert die Spiralfeder ihr richtiges Spiel 
in der Spiralgabel (vergl. auch den Abschnitt 1049), und eine 
Regulierung der betreffenden Uhr wird vollständig unmöglich. 


1112. Geht der Rücker nur um ein weniges zu schwer, 
so genügt mitunter schon ein Tröpfchen Öl, das man in die 
Fuge zwischen Rückerplatte und Rückerzeiger gibt, um den 
Rücker sanft gehend zu machen. Ist das Übel schlimmer, so 
nimmt man entweder das Rückerplättchen auf einen Drehstift 
und schleift es mittels Ölsteinpulver und Öl in der Versenkung 
des Rückerzeigers kleiner, oder man sprengt den letzteren auf. 
Ob das eine oder das andere Verfahren zu wählen ist, hängt 
von der Stärke des Ringes am Rückerzeiger und von seinem 
Härtegrad ab. Ist der Ring sehr schwach, dann darf er über- 
haupt nicht aufgesprengt werden, weil er im aufgesprengten 
Zustande bei der Verschiebung nach einer Seite zu leicht 
gehen, nach der anderen Seite aber sich federnd festklemmen 
und deshalb leicht brechen wird. In diesem Falle muß also 
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die Rückerplatte auf die soeben erwähnte Art in den Rücker- 
ring eingeschliffen werden. 


1113. Ein anderes Verfahren zu dem gleichen Zwecke 
hat Herr Kollege J. Goedert seinerzeit in der „D. U.-Ztg.“ ver- 
öffentlicht. Fig. 330 veranschaulicht diese Methode. Man legt 
nämlich den Rückerzeiger flach auf eine Schmirgelfeile, und 
zwar derart, daß der Spiralschlüssel an einer Seite (in der 
Abbildung links) übersteht, gibt etwas Ölsteinpulver mit Öl in 
die Rundung, legt das Scheibchen hinein und setzt in die 
Schraubenlöcher des letzteren den verstellbaren Schrauben- 
schlüssel (Remontoirplatten-Abheber), der zum Lösen und 
Festschrauben der Remontoirräder-Deckplatten verwendet 
wird (vergl. die in doppelter Größe ausgeführte Fig. 356). 


Fig. 336 
Einschleifen der Rückerplatte 
Durch Hin- und Herdrehen des Schraubenschlüssels (wobei 
natürlich der Rückerzeiger festgehalten werden muß) lassen 
sich in kurzer Zeit Rückerring und Plättchen passend ein- 
schleifen, und die Führung wird eine sehr sanfte. 


1114. Das Aufsprengen des Rückerzeigers kann auf 
zweierlei Arten geschehen ; immer aber muß es an der gleichen 
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Stelle erfolgen, nämlich unmittelbar neben dem Aufsprengen 


Arm, der die Spiralgabel trägt, also in Fig. 337 des Rückers 
mit dem 


Meißel 


Fig. 337 
Aufsprengen des Rückerringes mit aem Meißel 

entweder bei r oder bei r!. Die eine Art ist hier veranschau« 
licht; sie wird dann angewendet, wenn man sich durch An- 
feilen überzeugt hat, daß der Rücker- 
zeiger sehr weich, d. h. mindestens 
graublau angelassen is. Der Rücker 
wird flach auf den Amboß gelegt und 
mit einem gut gehärteten, nicht zu ka« 
nischen Meißel M an einer der bezeich- 
neten Stellen durchgeschlagen. In Fig. 
337 geschieht dies von der oberen Seite 
her. Manche Uhrmacher ziehen in- 
dessen vor, den Meißel auf der Unter- 
seite des Rückerringes anzusetzen; in 
diesem Falle muß zuerst ein kleiner 
Einschnitt mit der Schraubenkopffeile 
gemacht werden, da sonst der Meißel 
auf der breiten Fläche keinen Halt 
findet. 


1115. Bei diesem Verfahren kann 
es vorkommen, daß der Rückerring, 

Des Kt des wenn er sehr spröde ist, durch den 
Rückers mit der Rundzange plötzlichen Ruck noch an einer zweiten 
Stelle auseinander springt; bei ziemlich 

harten Rückerzeigern wendet man daher vorteilhafter das in 
Fig. 338 veranschaulichte Verfahren an, bei dem der Rücker- 
ring ohne jeden gewaltsamen Ruck gesprengt wird. Es ist 
dazu eine gut schließende Rundzange notwendig, deren eine 
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Backe womöglich, wie die Abbildung dies zeigt, auf der 
Innenseite abgeflacht ist (auch eine gewöhnliche Rundzange 
genügt nötigenfalls). Steckt man nun den Rückerzeiger mit 
der aufzusprengenden Stelle so zwischen die Backen der 
Zange, daß die flache Backe innen anliegt, und schließt man 
die Zange kräftig, so entsteht sofort ein kleiner Sprung, der 
zunächst ganz unsichtbar bleiben und erst nach dem Fest- 
schrauben des Rückers fast unmerklich klaffen wird. Ein auf 
diese Art aufgesprengter Rückerzeiger mit nicht zu schwachem 
Ring führt sich sehr gleichmäßig nach beiden Seiten. — Den 
entgegengesetzten Erfolg hat die in manchen Fabriken unbe- 
greiflicherweise vielfach in der Mitte eines der beiden Rücker- 
bogen oder dicht neben dem Zeiger bewirkte Aufsprengung. 
Der Rücker wird dadurch nur beim Drehen nach der einen 
Richtung zu einer federnden Vorrichtung; bei einer Drehung 
nach der anderen Seite erhält er förmlichen Zwangsschluß, so 
daß man sich manchmal veranlaßt fühlt, beim Stellen an dem 
oberen kurzen Ende nachzuhelfen oder, wenn der Kunde es be- 
zahlt, den dergestalt verhunzten Rücker ganz herauszuwerfen. 


1116. Natürlich kann auch der umgekehrte Fall vor- 
kommen, nämlich der, daß der Rückerzeiger zu leicht geht, 
wodurch die Gefahr entsteht, daß er sich schon bei geringer 
Erschütterung der Uhr von selbst verschiebt. In diesem Falle 
muß das Rückerplättchen von unten her dünner geschliffen 
werden. Da es sehr hart ist, so nimmt man dazu am besten 
einen nicht allzu feinen Schmirgelstein; das Plättchen wird 
dabei auf einen Kork gelegt. — Das Zwischenklemmen von 
Staniol u. dergl. zwischen Rücker und Plättchen gehört zu 
den häßlichsten und dabei unzweckmäßigsten Pfuschereien ; 
läßt sich das Übel nicht durch Dünnerschleifen der Rücker- 
scheibe von unten her beseitigen, dann ist eben der Rücker 
selbst oder die Platte zu erneuern. 


1117. Erst nachdem auch alles dies in Ordnung ist, be- 
ginnen wir mit dem Zusammensetzen des Uhrwerks, wobei wir 
die Werkplatte entweder in den bekannten Zusammensetzer 
spannen oder auf einen’Buchsbaumring aufsetzen. Handelt es 
sich um ein feines oder ganz neues Uhrwerk (eine Repassage), 
so wird man gut tun, den Holzring vorher mit sauberem 
Seidenpapier zu umwickeln, da er sonst auf der Zifferblattseite 
der Werkplatte fettige Ränder hinterläßt. 


Zusammensetzen der Schlüsseluhren AGI 


1118. Damit man den freien, willigen Lauf der Laufwerks- 
räder nochmals prüfen kann, pflegt man bei Schlüsseluhren 
das Federhaus vorläufig wegzulassen und mit dem Zusammen- 
setzen beim Minutenrad anzufangen, dessen Zapfen man so- 
gleich reichlich ölt, wonach die Zeigerwelle eingesteckt, das 
Viertelrohr aufgeschlagen und danach nochmals die Höhenluft 
des Minutenrades untersucht wird. Nachdem die übrigen 
Räder bis zum Gangrad eingesetzt sind, läßt man sie mehrmals 
herumschnurren, um sich zu überzeugen, daß alles willig läuft. 
Dann setzt man die Hemmung und erst ganz zuletzt das Feder- 
haus ein. 


1119. Bei Remontoiruhren geht uns dieser Vorteil der 
großen Oberplatte wegen meistens verloren ; hier bleibt uns in 
der Regel nichts übrig, als das Federhaus gleichzeitig mit dem 
Minuten- und Kleinbodenrade einzustellen. Wir beginnen also 
mit dem Zusammensetzen des Federhauses. Nachdem die 
Feder eingewunden, der Federkern eingehakt und die Feder 
reichlich geölt ist, wird der Deckel eingesprengt. Man um- 
hüllt zu diesem Zwecke das Federhaus mit Seidenpapier, 
nimmt es zwischen beide Daumen und Zeigefinger und drückt 
den Rand des Federhausdeckels gegen die vordere Werktisch- 
leiste. Das Einschlagen mit dem Hammer ist nicht statthaft. 
Vor dem Einsprengen des Deckels sehe man nochmals nach, 
ob nicht an der Innenseite das Ende der Stellungskreuzschraube 
vorsteht, und ob der Deckel nicht eingedrückt ist. 


1120. Nunmehr handelt es sich darum, erstens : zu prüfen, 
ob die Feder sich ohne Klemmung auf- und abwickelt; zwei- 
tens: nachzusehen, ob sie eine genügende Anzahl von Feder- 
hausumgängen erzeugt, und wieviele; drittens: den Stellungs- 
zahn aufzusetzen. Die Vornahme dieser Arbeiten wird bei Re- 
montoiruhren dadurch erschwert, daß am Federstift nur ein 
ganz kurzes Viereck zum Ein- 
spannen zur Verfügung steht. 
Viele Kollegen helfen sich in 
ganz einfacher und durchaus 
zulässiger Weise dadurch, daß 
sie jenes Viereck zwischen die 

Fig. 330 Backen einer scharfen Zwick- 
zange nehmen und diese in den 
Schraubstock spannen. Von den zu dem gleichen Zwecke 
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geschaffenen Hilfswerkzeugen sind die meisten viel zu kom- 
pliziert; dagegen empfehle ich das in Fig. 339 abgebildete 
Federstiftbänkchen, das sich jeder Uhrmacher aus einem Strei- 
fen Messingblech in kurzer Zeit herstellen kann. In eines der 
vier verschiedenen großen Vierecklöcher wird das Federstift- 
viereck gesteckt, und dann auf der Unterseite des Bänkchens 
die Remontoirplatte aufgeschraubt, wonach man das Bänk- 
chen selbst in den Schraubstock spannt und nunmehr in aller 
Bequemlichkeit die Federhausumgänge zählen und den Stell- 
stift aufsetzen kann. 


1121. Ein ebenfalls recht praktisches Werkzeug zu dem 
gleichen Zwecke ist in Fig. 340 abgebildet. Es besteht, wie 
die in natürlicher Größe ausgeführte Abbildung zeigt, nur 
aus einer Messingplatte P mit angegossener Klemmbacke k, 
mittels deren es in den 
Schraubstock gespannt wird. 
An beiden Enden der Platte 
P befindet sich ein konisch 
zulaufender Schlitz e, der 

Fig. 340 links zu sehen ist. In diesen 

wird das Viereck des Feder- 

stifts eingeführt, und danach von unten her die Remontoir- 

platte aufgeschraubt. Das Federhaus sitzt alsdann vollkom- 

men fest in der Lage, wie die Abbildung dies rechts zeigt, und 

man kann nunmehr sehr bequem die Feder spannen, den 
Stellungszahn aufsetzen usw. 


1122. Die Federspannung wird nach der Anzahl der Um- 
gänge bemessen, sollte aber mindestens einen Umgang betragen, 
d. h. die Feder muß schon um einen Umgang gespannt sein, ehe 
man den Stellzahn in „abgelaufener” Stellung aufsetzt. Macht 
das Federhaus volle 6 Umgänge, dann kann man ruhig 1% bis 
1% Umgänge der Feder anspannen. Die stärkere Spannung 
ist deshalb vorteilhafter, weil gegen den Ablauf hin die Feder- 
kraft ganz außerordentlich schnell und stark abnimmt, wäh- 
rend bei ganz aufgezogenem Zustande, wenn Malteser-Stellung 
vorhanden und noch % Umgang der Feder unbenützt ist, keine 


so großen Kraftunterschiede zwischen den letzten Umgängen 
bestehen. 
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1123. Beim Aufsetzen des Stellzahns berücksichtige man 
ein etwa außer der Mitte angesetztes Viereck am Federstift 
(vergl. Abschnitt 501), um jede Klemmung der beiden 
Stellungsteile zu vermeiden. 


1124. Die gleichen Vorsichtsmaßregeln sind natürlich 
auch bei Schlüsseluhren zu beobachten, bei denen alle vor- 
stehend erwähnten Arbeiten bequemer auszuführen sind, weil 
man entweder am Federhauskloben oder an dem langen Auf- 
zugviereck einen festen Halt für das Federhaus hat. 


1125. Selbstverständlich sind vor dem Aulsetzen des 
Stellzahnes die beiden Federhauszapfen zu ölen, und zwar 
ziemlich reichlich. Ebenso müssen die beiden Minutenrads- 
zapfen vor dem Aufschlagen des Viertelrohres auf die Zeiger- 
welle gut geölt werden. Dagegen schiebt man das Ölen der 
Laufwerkszapfen zweckmäßig bis ganz zuletzt auf, damit man 
nicht Gefahr läuft, die Vergoldung zu verschmieren. 


1126. Nachdem die sämtlichen Teile bis zum Gangrade 
einschließlich eingesetzt, die Kloben fest angeschraubt sind 
und bei sämtlichen Rädern die Höhenluft und das willige, freie 
Laufen nachgeprüft ist, setzt man auch die Hemmungsteile 
ein. Vor dem Einsetzen der Unruh sind deren Zapfenlöcher 
sowie der obere Ankerzapfen (bei Ankeruhren) oder der obere 
Zylinderradzapfen (bei Zylinderuhren) mit Öl zu versehen, da 
man nachher nicht mehr an diese Stellen gelangen kann. Auch 
der Ankergabel-Einschnitt ist mit einem sauber geschnittenen, 
in Öl getauchten Putzholz leicht einzufetten. Unterläßt man 
das, so wird man schon nach wenigen Wochen finden, daß 
sich von der bloßen Reibung im Gabeleinschnitt Rost gebildet 
hat. Eine derartige Uhr kann unmöglich dauernd regulieren. 


1127. Die Spiralfeder wird sorgfältigst derart aufgesetzt, 
daß der Abfall gleich ist. Bemerkt man hierbei, daß sie sehr 
leicht auf dem Putzen des Zylinders oder der Unruhwelle sitzt, 
so muß die Spirale nochmals abgenommen und die Spiral- 
rolle auf einem Drehstift etwas zusammengedrückt werden. 
Hierzu bedient man sich am besten einer stumpfen Zwick- 
zange. Man schiebt (vergl. Fig. 341) die Spiralrolle auf eine 
Stelle des Drehstiftes, die ein wenig dünner ist als der innere 
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Durchmesser der Rolle und klemmt den Spalt der Spiralrolie 
so weit zusammen, daß diese auf dem Drehstift festsitzt. 
Sollte die Rolle dadurch etwa gar zu eng geworden sein, so 


Fig. 341 


weitet man sie vorsichtig wieder etwas auf, indem man sie 
auf dem Drehstift an eine etwas dickere Stelle als vorher ver- 
schiebt. 


1128. Das Spiralklötzchen muß beim Einstecken so zu- 
recht gedreht werden, daß die Spiralklinge zwischen den 
Rückerstiften frei spielt. Ist dies auch nur an einer einzigen 
Stelle der Fall, so wird es, dank unserem im Abschnitt T006 
geschilderten sorgfältigen Verfahren, bei jeder Stellung des 
Rückers ebenso richtig sein. Die Höhenluft der Unruh und 
die freie Lage der Spiralfeder muß zwar nochmals nach- 
gesehen werden, jedoch soll daran nichts mehr zu ändern sein; 
wer jetzt noch fünf Minuten lang oder noch länger an der 
Spiralfeder herumbiegen muß, hat vorher nicht rich- 
tig gearbeitet. 


1129. Nunmehr wird die Feder ganz wenig (% bis % Um- 
gang) aufgezogen. Damit soll die Uhr sofort einen schönen 
Gang machen, und zwar in allen Lagen. Erst nachdem man 
sich überzeugt hat, daß dies wirklich der Fall ist, gibt man 
Öl an die Zylinderrad- oder Ankerradzähne sowie an die seit- 
her noch ungeölt gebliebenen Zapfenlöcher. Bei dieser Ge- 
legenheit sei gleich bemerkt, daß es falsch ist, ins 
Innere des Zylinders einen Tropfen Öl zu 
geben. Das Öl zieht sich dann in die Ecke am oberen 
Spund, und an der Angriffsstelle der Gangradzähne wird nach 
kurzer Zeit kein Öl mehr zu finden sein. Das Richtige ist, 
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die Uhr während des Gehens von Zahn zu Zahn anzuhalten 
und an die Hebeflächen (sowie selbstverständlich auch an die 
vorderen Spitzen) der Gangradzähne einzeln Öl zu geben, 
was sehr schnell geht. 


1130. Unsere Uhr geht nun zwar, doch sind wir noch 
lange nicht an allen Klippen vorbei gesteuert, an denen ihr 
lustiger Gang scheitern kann ; denn noch fehlen Zifferblatt und 
Zeigerwerk, die, wie wir gesehen haben (226 bis 365), zur 
Quelle unzähliger Fehler werden können. Zunächst setzen 
wir das Stundenrad auf das Viertelrohr und lassen es darauf 
laufen, um sicher zu sein, daß hier keine Klemmung vorhanden 
ist. Auch die Zwischenräder prüfen wir nochmals auf den 
gleichen Fehler (358). Erst dann setzen wir das Wechselrad und 
Stundenrad endgiltig ein. Beim Aufziehen des Blattes geben 
wir acht, ob es nicht schlottern kann (305, Abs. 4), wodurch 
später eine Streifung des Sekunden- oder auch des Stunden- 
zeigerrohres im Zifferblattloche entstehen könnte. Nach dem 
Festschrauben des Blattes überzeugen wir uns, daß die 
Löcher weit genug für die Zeigerrohre sind und diese kon« 
zentrisch umschließen. 


1131. Ferner darf das Stundenrohr nur ganz wenig 
Höhenluft unter dem Zifferblatt haben ; andernfalls legt man 


Fig. 343 Fig. 344 


ein Spreizfederchen unter, welches das Stundenrohr auf dem 

Triebe des Viertelrohres stets anliegend erhält. Die viereckig 

geschnittenen Spreizfedern sind nicht empfehlenswert, da es 
Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 50 
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bei diesen vorkommt, daß sich eine Ecke des Staniolplätt- 
chens im Wechselradstriebe fängt. Besser sind die rund aus- 
geschlagenen Spreizfederchen (Fig. 342), die man durch 
Darüberfahren mit der Hammerpinne etwas wölbt, wie Fig. 
344 dies veranschaulicht, wonach das Federchen die in Fig. 343 
gezeigte Form haben muß. 


1132. Auch untersuchen wir, ob das Zeigerwerk weder 
zu schwer, noch zu leicht geht. Im ersteren Falle schleifen 
wir die Zeigerwelle sehr vorsichtig und nur ganz wenig auf 
dem Steckholz mit einem Ölstein nach. Im letzteren Falle 
rauhen wir die Zeigerwelle etwas auf, indem wir sie zwischen 
zwei Feilen hin und her rollen. 


1133. Ein sehr praktisches Maschinchen zu dem gleichen 


gehendes Zwecke ist in Fig. 345 in natürlicher Größe wiedergegeben. 


Zeigerwerk Es 


ist aus einer amerikanischen Lochpunz-Maschine her- 
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gerichtet. Zu dieser fertigt man sich zunächst einen neuen 
Punzen, der sich ganz ohne Spielraum in seiner Führung 
schieben läßt und nach unten in einen gut gehärteten Spitz- 
körner endigt. Sodann nimmt man einen der beigegebenen 
kleinen Amboße, glüht ihn vorsichtig aus, spannt ihn dann in 
den Spindelstock des Drehstuhls, und nachdem man mittels 
des Drehstichels vorläufig die Mitte angezeichnet hat, wird 
der Spindelstock festgestellt und eine schmale Rinne durch den 
Mittelpunkt in die Oberfläche des kleinen Amboßes a ein- 
gefräst. Diese Rinne dient, wie in Fig. 345 zu sehen ist, als 
Lager für die Zeigerwelle, die von einer seitlich angebrachten 
Feder f stets in ihrer richtigen Lage gehalten wird. Die Feder 
hat ferner ein kleines Loch, durch das die Spitze des Punzens 
nur eben hindurch ragt. 


1134. Nachdem nun der Schlagpunzen sowie der Amboß 
gut gehärtet sind, ist das Instrument zum Gebrauch fertig. 
Die Feder ragt so viel über den Amboß hinaus, daß man sie 
an dieser Verlängerung bequem aufheben kann, während man 
mit der rechten Hand die Zeigerwelle darunter schiebt. Ein 
einziger Schlag mit einem ganz leichten Hammer auf den 
Schlagpunzen genügt meistens, um die nötige Reibung hervor- 
zubringen. Ging aber die Welle sehr lose, dann wird sie mit 
dem Uhrschlüssel halb herumgedreht, und es wird auf der 
anderen Seite nochmals ein kleiner Körner angeschlagen. — 
Die Wirkung ist überraschend; man erhält damit sehr sanft 
gehende Zeigerwerke, ohne daß die Welle verbogen wird. 
Ist eine Zeigerwelle ausnahmsweise sehr hart, dann muß sie 
vorher hellblau angelassen werden. 


1135. Ein weit einfacheres, aber ebenfalls zweckmäßiges 
Werkzeug dieser Art ist in Fig. 346 abgebildet. Es besteht 
aus einem Messingklötzchen a von etwa 5 cm Länge, 7 mm 
Breite und ebenso großer Höhe; b ist eine mittels der Schraube 
© aufgeschraubte Uhrfeder, ebenfalls von 7 mm Breite, jedoch 
etwas länger als das Klötzchen a, damit ihr Ende etwas über- 
steht und leicht mit dem Finger aufgehoben werden kann. In 
das Messingklötzchen ist quer herüber eine Rinne d eingefräst 
oder eingefeilt, die etwas seichter sein muß als die Dicke der 
einzulegenden Zeigerwelle, so daß diese durch die Feder b 


festgeklemmt wird, Genau über dieser Rinne befindet sich 
30* 
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in der Feder b ein Einschnitt e, der die Spitze des auf die 
Zeigerwelle zu setzenden Schlagpunzens (nämlich eines dünnen 
Rundpunzens oder, wie in Fig. 346, eines Spitzkörners) hin- 


Fig. 346 


durchgehen läßt. Diese Vorrichtung unterscheidet sich von 
der im vorigen Abschnitt beschriebenen dadurch, daß hier die 
Führung für den Schlagpunzen fehlt; dafür ist die Herstellung 
sehr viel leichter und billiger. 


1136. Beim Aufsetzen der Zeiger hat man ebenfalls seine 
ganze Aufmerksamkeit nötig. Der Sekundenzeiger muß so 
dicht als möglich am Blatt laufen, jedoch ohne daran zu strei- 
fen. Hat das Sekundenrad nicht zuviel Luft und steht es ge- 
rade, so wird auch keine Streifung des Sekundenzeigers nach 
oben am Stundenzeiger möglich sein. Sollte die Zeigerwelle 
etwas unrund laufen, so ist dies ganz ungefährlich, falls man den 
Stundenzeiger folgendermaßen aufsetzt. Man setzt ihn an- 
nähernd auf XII, dreht das Zeigerwerk ein wenig hin und her, 
wobei der Stundenzeiger auf und nieder schwanken wird, und 
hält es an der Stelle an, wo der Stundenzeiger am 
tiefsten steht. Nun dreht man ihn — nicht mit der 
Zeigerwelle, sondern mit der Pincette auf dem Stundenrohre 
— genau auf XII und setzt auch den Minutenzeiger genau auf 
die sechzigste Minute. Dadurch hat man erreicht, daß der 
Stundenzeiger immer dann tief steht, wenn der Minuten- 
zeiger über ihn hinweggeht, und daß er gerade dann hoch 
steht, wenn er selbst über den Sekundenzeiger hinweggeht. 


1137. Es ist selbstverständlich, daß die Zeiger auch fest 
sitzen müssen. Ein Zeiger, der sich lockert, zeigt nicht nur 
falsch, sondern kann auch ein Hängenbleiben der übrigen Zei- 
ger veranlassen, wenn er zwischen sie gerät, also geradezu 
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ein Stehenbleiben der Uhr herbeiführen. Für das Verengern 
des Sekundenzeigerrohrs, wenn dieses zu lose auf dem Se- 
kundenzapfen sitzt, kann man die in Fig. 347 abgebildete Vor- 
richtung benutzen, die man sich folgendermaßen anfertigt: 
Man nimmt ein amerikanisches Stiftenklöbchen mit drei- oder 
vierteilig aufgeschnittener Zange, entfernt das Heft und be- 
festigt jene Zange in einem Uhntersatz (Fig. 347). Die Schrau- 
benmutter wird mit einem Hebelarme versehen, damit man 
sie leichter handhaben und fester anziehen kann, und das ganze 
Instrument ist fertig. — 


u ee 


Fig. 347 Fig. 348 


1138. Daß das in dieser Druckpresse von vier (bezw. 
drei) Seiten gleichzeitig und gleichmäßig zusammengedrückte 
Zeigerrohr nachher in seiner ganzen Länge fest auf dem 
Sekundenzapfen sitzen wird, ist gewiß einleuchtend. Auch 
läßt sich die gleiche Vorrichtung sehr vorteilhaft zum Fest- 
spannen des Sekundenzeigerrohrs verwenden, wenn man den 
Zeiger auf ihm festnieten will. 


1139. Will man das Sekundenzeigerfutter (z. B. beim Auf- 
setzen eines neuen Zeigers) abkürzen oder aufreiben, so be- 
dient man sich hierzu zweckmäßig der in Fig. 348 abgebildeten 
Zange, die man sich aus einem abgelegten Stiftenklöbchen 
leicht selbst herstellen kann. Der Kopf ist hier einfach flach 
Adgefeilt und etwa 0,75 bis I mm unterhalb der so entstande- 
be Fläche mit dieser parallel ein Einschnitt a in beide Backen 
geteilt dessen Gesamtbreite mindestens so groß wie das 
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Zeigerauge sein muß. Die mittlere Durchbohrung dient zum 
Einspannen des Zeigerfutters; sie muß natürlich lang genug 
und hinten auch weit genug sein, daß die Spitze der Reibahle 
sich frei darin drehen kann. Der Zeiger selbst befindet sich 
während des Aufreibens in dem Einschnitt a, und zwar in der 
Stellung, wie er daneben abgebildet ist. 


1140. Falls der Minutenzeiger lose sitzt, muß sein Futter 
zusammengetrieben werden. Am schönsten setzt man den 
Minutenzeiger durch einen kurzen Schlag mit dem Holz- 
hammer auf, der namentlich für feine Breguet-Stahlzeiger 
oder goldene Zeiger immer angewandt werden sollte, weil er 
den Zeiger ganz unbeschädigt läßt. — Zuweilen trifft man 
Zeigerwellen an, an deren Spitze durch gewaltsames Heraus- 
schlagen der Welle Grat entstanden ist. Solange dieser Grat 
nicht beseitigt ist, vermag kein Minutenzeiger auf solch einer 
Welle sicher und fest zu sitzen. 


1141. Ist der Stundenzeiger lose, oder hat man einen 
neuen aufzusetzen, dessen Rohr zu weit ist, so pflegen viele 
Uhrmacher das Rohr mit einer Schraubenkopffeile kreuzweise 
aufzuschneiden und nötigenfalls, nämlich wenn der dadurch 
entstandene Grat noch nicht genügt, die vier Teile um ein 
Putzholz zusammenzudrücken. Ein viel einfacheres und 
besseres Verfahren ist das nachstehend beschriebene. 


1142. Man fertigt sich zwei gehärtete Punzen an, die am 
unteren Ende mit je einer Versenkung versehen sind, einen 
für die Stundenzeiger von Herrenuhren, den anderen für 
Damenuhren passend. Nun braucht man nur den Zeiger mit 
dem Rücken derart auf einen Amboß zu legen, daß nur das 
Rohr aufliegt, der Zeiger selbst aber frei in die Luft steht 
(vergl. Fig. 349), und auf den Punzen einen oder mehrere 
Hammerschläge zu geben. Auf diese Art verengert sich das 
Rohr ringsum ganz gleichmäßig und so reichlich, daß man es 
wieder genau passend aufreiben (oder, noch besser, aufglätten) 
kann. In seiner ganzen Länge darf man den Zeiger nicht auf 
dem Amboß aufliegen lassen, weil sonst — wenigstens bei ge- 
härteten Stahlzeigern — die Gefahr besteht, daß der Zeiger- 
stiel dicht am Rohre abspringt. 
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1143. Bin recht praktisch erscheinendes Verfahren zum 
gleichen Zwecke hat Herr J. Goedert in der Deutschen Uhr- 
macher-Zeitung angegeben, der auch die beiden in Fig. 345 
und 347 abgebildeten Werkzeuge veröffentlichte. Die im 
vorigen Abschnitte angegebene Methode wird dabei sozusagen 
umgekehrt. Es wird nämlich hier ein mit einer konischen 
Höhlung versehener Amboß (E, Fig. 350) als Unterlage für das 


Fig. 350 


Rohr des Zeigers z benutzt, während von oben her ein Flach- 
punzen P aufgesetzt wird, der an seinem Ende mit einem ein- 
gebohrten Messingstift r versehen ist. Dieses Verfahren bie- 
tet, wenn man sich mehrere Amboße und Punzen von ver- 
schiedener Größe vorrätig hält, den besonderen Vorteil, daß 
der Zeiger niemals wegspritzen und der Zeigerstiel nicht in 
Berührung mit dem Punzen kommen, also auch nicht absprin- 
gen kann. 


1144. Nachdem die Zeiger richtig aufgesetzt sind und 
das Gehäuse sorgfältig gereinigt ist, so daß nicht etwa ein 
irgendwo noch steckendes Schmutzteilchen später ins 
Uhrwerk fallen kann, setzen wir das Werk ins Gehäuse ein, 
sehen nochmals ringsum nach, ob nirgends eine Streifung oder 
Klemmung am Gehäuse vorkommen kann, und klappen den 
Glasrand zu. Nun muß noch nachgesehen werden, ob der 
Minutenzeiger nicht am Uhrglase streifen kann (282 und 283), 
und ob nicht durch das Schließen des Staubdeckels ein Druck 
auf den Unruhkloben oder (bei Schlüsseluhren) eine Klem- 
mung an einem der Staubhütchen entsteht (288 und 328). In 
schwachen Uhrgehäusen wird auch manchmal beim Schließen 
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des Staubdeckels die Scharnierpartie an den Sekundenrad- 
kloben herangezogen; ist nun der Raum zwischen diesen bei- 
den Teilen zu knapp, so können hierdurch ernste Störunger 
entstehen. 


1145. Bei Chronographen ist noch besonders nachzu- 
prüfen, ob nicht etwa der Staubdeckel auf den Sekunden- 
zapfen drückt. Ferner kann der Deckel bei flachen Uhren auf 
das Zeigerwellenende oder auf eine etwa vorstehende Rücker- 
schraube drücken; schon aus diesem Grunde sollte man die 
Enden der Rückerschrauben stets ganz flach mit der Rücker- 
platte abschließen lassen. Schließlich sei noch daran er- 
innert, daß es in flachen Uhren mit dünner Werkplatte schon. 
vorgekommen ist, daß sich durch das Festschrauben des 
Werks im Gehäuse die schwache Werkplatte, die nicht über- 
all flach auf dem Gehäuserande lag, verzog, wodurch Span- 
nungen und Klemmungen im Räderwerk entstanden, die die 
Uhr bald zum Stehenbleiben brachten. 


1146. Bei geringen Remontoiruhren empfiehlt es sich, 
das Rohr des Bügelknopfes vermittels eines um die Aufzug- 
welle gelegten Korkringes oder noch besser vermittels eines 
Metallscheibchens, hinter welches eine Schraubenfeder gelegt 


Fig. 351 Fig. 352 


wird, gegen das Eindringen von Schmutz zu verdichten. Eine 
besonders wirksame Abdichtung dieser Art ist durch die 
Figuren 351 und 352 in etwa doppelter Größe veranschaulicht. 
Hier ist in den Bügelknopf ein Futter e (Fig. 351) eingelötet, 
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durch dessen Hals die Aufzugwelle frei hindurchgeht. Auf 
der Welle selbst sitzt leicht drehbar, aber mit nur wenig 
Seitenluft, ein Futter d, Fig. 352, das nach unten einen flach 
gedrehten Ansatz hat, der sich im Gebrauch gegen das Rohr 
des Einsatzes e legt. Zwischen diesem Ansatz und dem 
Putzen der Krone ist eine kleine, spiralförmige Feder f an- 
gebracht, die das Futter d beständig gegen den Einsatz e 
drückt. Die beiden gedrehten Flächen schließen dadurch 
immer so genau zusammen, daß das Werk, zumal wenn man 
an das Futter noch etwas Öl gibt, von dieser Seite her nicht nur 
staubdicht, sondern auch wasserdicht abgeschlossen ist. 
Diese Einrichtung ist unter der Bezeichnung „Remontoir- 
verschluß Absolut” im Handel und von den Furniturenhand- 
lungen erhältlich. 


1147. Nun endlich sind wir so weit, daß wir die Uhr auf- 
ziehen, nach der Normaluhr stellen und mit dem beruhigen- 
den Gefühl weglegen können, daß sie unbedingt mehrere 
Jahre lang gehen muß, wenn nicht ein besonderer, unabwend- 
barer Unglücksfall eintritt. Wem es Vergnügen macht, an 
der Uhr ein Weilchen zu horchen, dem soll dieser Genuß nicht 
mißgönnt sein; daß es aber als Kontrollmittel über- 
flüssig ist, sei hier nochmals betont (vergl. die Abschnitte 572 
bis 574). 


1148. Zum Schlusse möchte ich dem Leser noch empfeh- 
len, auch die äußeren Teile jeder aus seinen Händen kommen- 
den Taschenuhr in guten Zustand zu bringen. Ein wackelnder 
Bügelring, Fingerabdrücke auf dem Zifferblatte oder auf der 
Innenseite des Uhrglases verunzieren eine Uhr in hohem Grade 
und werfen ein schlechtes Licht auf die Sorgfalt des Uhr- 
machers, der sie in diesem Zustande aus der Hand gibt. Aus 
dem gleichen Grunde vermeide man ganz besonders jeden 
Fehler, den der Kunde selbst merken könnte, z. B. zurück- 
Schnappendes Gesperr, zu schwer gehendes Zeigerwerk, hän- 
genbleibende Zeiger u. derg. Aus solchen Kleinigkeiten 
schließt der Laie gar zu leicht auf größere Fehler im Uhrwerk 
selbst, und das muß der Uhrmacher unter allen Umständen 
zu vermeiden suchen. 
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1149. Damit ist das Ziel erreicht, das wir uns mit dem 
vorliegenden Buche gesteckt hatten. Manche Arbeiten (das 
Eindrehen von Trieben, Zylindern und Unruhwellen, die Neu- 
anfertigung von Steinfassungen usw.) sind hier nicht behan- 
delt worden, weil sie weniger ins Gebiet der Reparaturen, 
als zu den Neuarbeiten gehören, und weil der Umfang des 
vorliegenden Werkes im Interesse eines möglichst billigen 
Preises nicht zu sehr ausgedehnt werden durfte, die täglich 
vorkommenden Arbeiten aber möglichst ausführlich be- 
sprochen werden sollten. 
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Abzählen der Unruh - Schwingun- 
gen, endgiltiges I005, 1076 

Abzählen der Uhnruh »Schwingun« 
gen, vorläufiges 995 bis 997 


Abziehstein für Zapfenpolierfeilen 
193 
Anker, Ausschleifen des Mittel- 


loches im 665 
—, enger und weiter 588 


Ankergabel, Abrunden der An« 
griffsllächen der 645 

—, Biegen einer harten 638 

—, Biegen einer weichen 639 

—, Einfetten der 741 

—, eingeschlagene 644 

—, Eingriff des Hebelstiftes in die 


609 

— mit Übergewicht 631 

—, Prüfung des Eingriffs der 610 
bis 614 

—, richtige Höhenstellung der 611 

—, richtige Weite der 640 bis 645, 
736, 737 


—, Spielraum des Hebelstiftes in der | 


61A 
—, Strecken der 688 bis 690 


—, Streifung am Mittelteil der 584 | 


—, Verengern einer harten 645 

—, Verengern einer weichen 641 

—, Verlängern der 684 

Ankergang, allgemeine Fehler im 
26 


—, das Gleiten der Radzähne im 591 

Ankergang, der Anzug im 597 bis 
601, 730 bis 732 

—, der, in Theorie und Praxis 567 

—, der Nachfall im 587 bis 590, 728 

—, der Ruhewinkel im 578 

—, der verlorene Weg im 593 bis 
596, 680 bis 684, 753 bis 755 


Ankergang, die Abhilfe der verschie- 
denen Fehler im 634 

—, einander entgegenstehende Fehler 
im 

Ankerganges, 
566 bis 746 

—, die Tieie des 577, 669 bis 679 

—, Maschinchen zum Verstellen des 
669 

—, Untersuchen des 575 bis 631 

—, Verstellen der Tiefe des 660 bis 
673 

—, Vorzüge des 566 

—, Zusammenstellung sämtlicher Feh- 
ler des 724 bis 738 

Ankergang, Messer und Rolle im 617 

— mit neun Fehlern 657 bis 695 

— mit vier schweren Fehlern 696 

— mit zwölf Fehlern 635 bis 656 

Ankergangrades, richtige Höhenstel- 
lung des 579 bis 582, 635, 726 

—, Schmälerschleifen der Zähne des 
700 


das Berichtigen des 


| —, Streifung des 582 bis 586, 727 


Ankergangrad, zu hoch stehendes 580 


Ankergang, schwer erkennbare 
Fehler im 627 
| Ankergang, schwere und leichte 
Fehler im 


—, Streifungen im 626 bis 629, 738 

—, ungleicher verlorener Weg im 
680 bis 684 

—, Vorteile der Doppelrolle im 620 

—, zu kurzes Messer im 625 

Ankerhebeflächen, Nachschleifen der 
742 bis 746 

—, zu schmale 539 

Ankerhebesteine : 
klauen”. 

Ankerklauen, das Gleiten der Rad- 
zähne auf den 591, 687, 729 

—, Maschinchen zum Berichtigen 
der 692 


siehe „Anker“ 


476 

Ankerklaue, Verschiebung einer 675 | 
bis 679 

Ankerpaletten: siehe „Ankerklauen”. 


Ankers, Streifung im Innern des 582 

Anker-Stellstifte, Versetzen der 665 

—, streifende 583 

Ankers, Zange zum Verschieben des, 
auf der Gabel 661 

Anrichtstifts, das Versetzen des 320 
bis 322 

Antrieb beim Untersuchen des Anker« 
oder Zylinderganges 575, 576, 804 

Anzug, der 597 bis 600, 677, 750 

Arbeitsvorteile TO 

Arretiermuttern der Klammerdrehbank 
206 und 207 

Auflage des Rades beim Wälzen 117 

Aufräumen des Werktisches 15 

Aufzugräder, Fehler in den Eingriffen 

der 450 bis 464 


Aufzugrades, eingelaufener Putzen des | 


444 bis 449 

Aufzugwelle, Befestigung der 422 bis 
453 

—, Befestigungs-Klöbchen für die 431 

—, zu dünner Ansatz an der 442 

—, zu kurzer Ansatz an der 442 

—, zu langer Ansatz an der 445 

Ausdrehen eines zu fütternden Loches 
138 

Auseinandernehmen des Uhrwerks: 
siehe „Zerlegen”. 

Ausschlag-Punzen für abgebrochene 
Schrauben 156 

Ausschlag und Gangtiefe 708 

Ausschwung, der 834 bis 845 

Ausschwungstift: siehe „Prellstift”. 

Aussetzen, das, ein gefährlicher Fehler 
585, 597, 604, 617, 618, 622, 623, 
627, 630 


Balance: siehe „Unruh”. 

Benzin als Reinigungsmittel 891 

Breguet-Spiralfeder, das Aufbiegen 
des Knies einer 1052 bis 1058 

—, die I0I9 bis 1026, 1051 bis 1058 

Brosche zum Polieren der Minuten- 
radzapfen 550 bis 554 

Bügelaufzug, der 422 bis 467 

—, fehlerfreier 450 

Bügelknopfes, Abdichtung des 1146 

Burin fixe: siehe „Klammerdrehbank”. 

Bürsten, das Reinigen der 895 
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Chapeau: siehe „Hütchen“. 

Chronometergang, der 902 bis 951 

—, das Aufsetzen der Spirale auf die 
Unruh im 951 

—, der Antrieb im 928 

—, der Anzug im 932 

—, der Ausgangsfall im 926 

—, der Eingangsfall im 925 

—, der Sicherheitswinkel im 925 

—, die Auslösung beim 924 

—, die Gangsicherung im 947, 948 

—, die Ruhe beim 924 

—, drei besondere Fehler im 935 bis 
942 

Chronometerganges, das Galoppieren 
des 956, 937 

—, das Haltenlassen des 941 

—, das Prüfen des 921 bis 942 

—, das Spiel des 913 bis 916 

—, das Stolpern des 958 bis 940 

—, das Zerlegen des 918 bis 920 

—, der Ausschnitt in der Antriebsrolle 
des 950 

—, die besonderen Eigenschaften des 
903 

—, Gefahr beim Zerlegen des 918 bis 
920 

—, Nachteile des 904, 907, 942 

—, Vorteile des 904 

Chronometergang mit Gangfeder 910 
bis 942 

——, gleicher Abfall im 951 

— mit Wippe 945 bis 950 

—, Streifung des Auslösungsfingers im 
931 

Cocqueret:: siehe „Rückerscheibchen”. 

Contregesperr : siehe „Gegengesperr“. 

Cylinder: siehe „Zylinder”. 


Deckplättchen, fehlerhafte 896, 897 
Doppelrolle, Vorteile der 620 
Drehen, das, auf der Klammerdreh- 
bank 220 bis 225 
Druckknöpfchen der 
Fehler am 796 
Durchgangs, Untersuchen des 805 


Roskopf-Uhr, 


Eingriff, aufstoßender 66, 92 bis 99 

—, der tadellose 56 

Eingriffe, das Berichtigen der 40 bis 
0) 


—, fehlerhafte 64 
—, langsames Durchfühlen der 52 
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Eingriffen, das Versetzen von 129 bis | 


131 

Eingriffe, Prüfung der 48 

—, unrichtiges Probieren der 51 

Eingriff mit Nachfall 65, 68, 71 

Eingriffs, Berichtigen des, mit zu 
großem Triebe 98 

—, Berichtigen des, mit zu kleinem 
Triebe 85 

—, Berichtigen des zu seichten 95 

— Berichtigen des zu tiefen 81 bis 
84 

Eingriffzirkel, der 128 bis 152 

Eingriff, zu seichter 94 bis 96 

—, zu tiefer 69 

Ellipse: siehe „Hebelstift”. 

Entmagnetisieren der Taschenuhren, 
das 1092 bis TI06 

Entmagnetisier-Maschine 1101 


Facetten, Polieren der 877 bis 881 
Fassung, das Aufdecken der 959 und 
960 


—, das Zudecken der 965 

Fassungsöfiner, der Spitzkörner als 
956 

—, die käuflichen 957 

Fassungszudrücker 956 

Federhäusern, Fehler an einfach ge- 
lagerten 553 

Feder: siehe „Zugfeder”. 

Feder-Chronometergang, der 9IO bis 
942 

Federhaken, die 468 bis 477 

Federhakens, Erfordernisse 
tadellosen 470 

—, Ersetzen des äußeren 475 bis 477 

—, Ersetzen des inneren 427 

Federhausdeckel, zu stark ausgedreh- 
ter 521 

Federhaus-Eingriffe, fehlerhafte 294 

Federhaus-Eingriffs, Berichtigung des, 
durch Richten des Klobens 326, 346 

Federhauses, Geradestellen des 316 

—, Höhenluft des 149 

—, Klemmung des 482 

—, Streifungen des 291 

Federhaushaken, mit der Zange aus- 
gestanzte 477 

Federhauskloben, Abdrehen der Rück- 
Seite der 342 


—;, Ausdrehen des Zapfenloches im 
5AT, 347, 348 


eines 


477 


Federhauskloben, das Füttern des 
Loches im 347 bis 352 

—, Einlöten eines Futters in den 549 

Federhausklobens, das Füttern des 
329 bis 344 

—, das Richten des 326 

Federhauslöcher, das Füttern der T47 
bis 149 

Federhaus, schief stehendes 356 

— und Zeigerwerk 279 bis 5365 

—, zu volles 504 ’ 

Federkerns, richtige Größe des 507 

Federstellungen, die 535 bis 541 

Federstift, unrundes Viereck am 501 

Federzaum in Roskopf-Uhren 790 bis 
793 

Fehler, außergewöhnliche, versteckte 
oder schwer erkennbare 22, 287, 
292, 328, 360, 561, 562, 564, 584, 
585, 627, 629, 630, 784, 785, 
789, 1059, 1092, 1108, T1IO, 1144, 
1145 

— beim Tragen der Uhr 629 

Fehlerfreie billige Uhren 653 

Fehler, jeder, kann aufgefunden wer- 
den 582 

Fräse, das Aussuchen der 102, 106 
125 

—, Einstellung der 47, 114, 118, 125 

Führers, das vordere Ende des 112 

Füttern der Federhauslöcher 147 

Füttern der kleinen Löcher 150 bis 
158 

Füttern der Löcher, das 133 bis 158 

Füttern der Minutenrads-Löcher 135 
bis 145 

Futter, die kleinen 150 

—, eingenietete 153 

—, eingeschraubte 157 

—, Minutenrads- 135 bis 145 

Futters, Erfordernisse eines guten 134 

—, genügende Länge des 158 

Futter, vorstehende 151 


Gabel-Eingriff : siehe „Ankergabel“. 

Galoppieren des Chronometerganges 
936, 937 

Gangfeder, die Stärke der, im Chro- 
nometergange 933 

—, Schwierigkeit der 
einer 954 

Gangdifferenzen, unerklärliche 1059 

Gangradzähne, Schmälerschleifen der 
700 bis 703 


Anfertigung 


478 


Gangsicherung im Chronometer 947, 
948 

Gangtiefe und Ausschlag 808, 823 

Gangunterschiede zwischen Hängen 
und Liegen 1066 

Gegengesperr, das 454 bis 443 

Gegensperrades, Aufsetzen 
neuen 438 bis 441 

Gehäuse, Einsetzen des Werks in das 
T144 

Geradesteller, der 171 bis 181 

Geradestellers, Berichtigung des 178 
bis 181 

—, Prüfung des 173 

Gesperr, das 325, 366 bis 421 

—, das Glashütter 377 bis 582 

—, die Fehler im 386 bis 421 

Gesperre, Grundsätze bei der Unter- 
suchung der 421 


eines 


Gesperrt, falsche Angriffsstelle im 397 | 
| Kraftverlust durch Nachfall 71 


—, in dem Sperrfeder und Sperrkegel 
getrennt sind 376, 415 

— in Remontoir-Uhren 419 

— in Schlüsseluhren 416 

Gesperrs, fehlerhafte Bawarten des 
367 bis 370 

—, gute Bauarten des 371 

—, Untersuchung des 325 

Gewichtschrauben : siehe 
schrauben”. 

Grat am Kloben, das Anbringen von 
317, 318 


„Unruh- 


ge des Chronometerganges 

Hebelstift, der 609 bis 616, 737 

Hebelstifts, Breite des 614 

—, Länge des 613 

—, Verschiebung des 653 

Hebescheibe, Abnehmen der 687, 693 

—, Ersetzen der 686 

Hebescheiben-Einschnitts, 
fen des 691 

Hebescheibe, Werkzeug zum Abneh- 
men der 687 

Hebung im Zylindergange 824 

Hemmungsfehler 981 

ee lkong des Rades beim Wälzen 


Ausschlei« 


Hütchen-Schrauben, die 393 
Hütchens, Klemmung des 288, 328 


Ingold-Fräse, die 127 


| 


| 
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Kegelgesperre 415 bis 421 
Klammerdrehbank, Berichtigung der 
209 


—, das Drehen auf der 220 

—, die 203 bis 225 

—, die Schlitten der 208 

—, falsches Einspannen auf der 205 

—, Stichel der 214 bis 219, 224, 225 

—, Stichelhaus der 213 

—, Zweck der Arretiermuttern an der 
206 

Kleinbodenradzapfen, der obere 562 

—, der untere 565 

—, zu langer 565, 1100 

Kloben, Anbringen von Grat an einem 
317 

—, Tiefersetzen der: siehe „Unruh- 
kloben”. 

Kompensations-Unruh, das Flachrich- 
ten der 1013 


Kreide als Putzmittel 1088, 1089 

Kunden, Erläuterungen für den 31 

Kunst, die, keinen Fehler zu übersehen 
18 bis 23 

—, die, schnell und gut zu arbeiten 
I bis 17 


Laufwerk, das 560 bis 565 
—, ein ungewöhnlicher Fehler im 562 


| —, Streifungen im 561 


Linke Schraube 465 

Lochsteine, das Einsetzen neuer 952 
bis 964 

—, fehlerhafte 895, 894, 900 

—, lose 650 

—, schief gebohrte 893 

—, zu dicke 900 

Lochsteins, das Ausschlagen eines 
zerbrochenen 953 

—, das Ausuchen eines 961 

—, Entfernen eines, der unversehrt 
bleiben soll 954 

Löcher, das Füttern der 133 bis 158 

Löten, das Verfahren beim 5332, 336 
bis 338, 349, 352 

—, das Verzinnen beim 334 

—, richtiges Verfahren beim 332 


Magnetisch gewordene Taschenuhren 
25, 1092 

Magnetismus in Taschenuhren, Er« 
kennen des I096 bis 1102 
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Magnetismus, sicheres Kennzeichen 
des 1100 


Malteserkreuz-Stellung : siehe „Stel- 


ung”. 

Maschinchen zum Berichtigen der 
Ankerhebeflächen 742 

— zum Verstellen des Ankerganges 
669 bis 673 

Maschine zum Bohren der Zifferblatt- 
Mittellöcher 277 

Maßzapfen, die 890 

Messer, das 617, 754, 755 

Messerlänge, Untersuchen der 624 

Messerschneide, Abspringen der 715 

Messers, Verlängern des 704 bis 710, 
714 bis 722 

Messer und Rolle, Zusammenwirken 
von 617 

—, zu kurzes 625, 657, 684, 696, 
704, 719, 733 

Minutenrades, Geradestellung des, bei 
Schlüsseluhren 286 bis 289 

—, Geradestellung des, bei Remon- 
toiruhren 285 

—, Klemmung des 295 

Minutenradklobens, Richten des 286 

Minutenradloch, ausgeschlitztes 146 

Minutenradlöcher, das Füttern der 135 
bis T46 

Minutenradzapfen, Brosche zum Po- 
lieren der 550 bis 554 

—, das Einbohren neuer 555 bis 558 

—, das Polieren der 545 bis 559 

—, das Polieren der, mit der Zapfen- 
polierfeile 550 bis-554 

—, Maschine zum Polieren der 546 

Mittelloch, aufgeschlitztes T46 


Nachfall, Kraftverlust durch 71 
— und Stoß im Eingriff 65 bis 67 


Ölen, das 1125 bis 1129 


Passage, die: siehe „Zylinder, der 
Durchgang im“. 

Planteur : siehe „Geradesteller“. 

Plateau: siehe „Rolle“, „Sicherheits- 
scheibe“ und „Doppelrolle“. 

Polieren der Triebfacetten 879, 880 

Polierschraube (zum Zurückbiegen des 
Zylinderrades) 886 


Polierzirkel: siehe „Minutenradzapfen, | 
| Schmälerschleifen der Zähne eines 


Maschine“ usw. 
Prellpfeiler, fehlerhafter 841 bis 843 


479 


Prellstifts, Einbohren des 845 

—, Streifungen des 844 

Prellstift, zu kurzer 839 

Probieren einer Uhr in der Tasche 574 
Putzkreide, die 1088, 1089 


Radzähne : siehe „Zähne“. 

Räder, das Strecken der II9 bis 127 

—, die Dicke der 54 

Räder-Streckmaschinen 120 

Raquette: siehe „Rücker“. 

Regulieren, das 965 bis 1081 

Regulieren in den Lagen 1065 

Regulierscheiben 1060 

Regulierung, Einfluß der Hemmung 
auf die 981 

Regulierung, Einfluß des Sekunden- 
rads-Eingriffs auf die 973 bis 979 

—, gute, billiger Uhren 632, 6335, 
971, 1048 

—, Schwierigkeiten der 969 

Reihenfolge der Arbeiten beim Un- 
tersuchen des Uhrwerks 39 

Reinigen der Taschenuhren, das 1082 
bis T091 

Reitens, Einfluß des 570, 617, 627 

Remontoirrädern, Extra - Anfertigung 
von 437 

Remontoiruhren: siehe „Bügelaufzug“. 

Rolle, Festhaken des Messers an 
der 622 

—, Nachteile der einfachen 621 

—, Vorteile der doppelten 620 

Roskopfgang : siehe „Stiftengang‘“. 

Roskopf-Uhr, die 747 bis 796 

Rücker, der Schwanenhals- TI4O 

—, ein vorteilhafter 1111 


Rückerplatte : siehe „Rücker- 
scheibchen“. 

Rückerscheibchens, das Einschleifen 
des 1113 

Rückers, das Aufsprengen des 
1114, 1115 


Rückerstifte, lose 630 
Rückerzeiger, fehlerhafter 1049 


ı Rücker, zu leicht gehender TII6 


—, zu schwer gehender 1112 


| Ruhewinkel im Ankergang 578 
— im Zylindergang 814 


Rundrichten des Zapfenloches beim 
Ausdrehen und Füttern 137 


Ankergangrades 700 


480 


Schneidbohrers, Herstellung eines 
linken 465 

Schneideisen, linkes 466, 467 

Schnellregulierung, die 1076 bis T08I 

Schraube, Anfertigung einer linken 
465 

Schrauben, abgebrochene 163 

—, Anlassen der 162 

—, Ausbohren abgebrochener 169 

—, Ausschlagen abgebrochener 164 
bis 167 

—, das Entfernen abgebrochener 163 
bis 170 

—, das Ersetzen beschädigter 159 
bis 170 

Schwerpunktsausgleichung, die 1068 
bis 1074 

Seechronometer, warum sich der 
Chronometergang fast nur für diese 
Art von Uhren eignet 907, 942 

Seitensperrfeder, die 375, 405 bis 414 

Sekundenrads-Eingriffs, Einfluß des, 
auf die Regulierung 973 bis 979 

Sekundenzeigerrohre, das Verengern 
der 1137 

Sekundenzeigers, Aufreiben des 1139 

Sicherheits-Eingriff 609 bis 625 

—, eine wichtige Regel beim 623 

Sicherheitswinkel im Chronometer« 
gang 925 

Sperrades, Ersetzen eines festen 403 

—, Ersetzen eines losen 402 

Sperrad, schlotterndes 392 

Sperradszähne, Nachfeilen der 391 

Sperrfeder, Abgleiten der 420 

—, Abschleifen der 413 

—, Anlassen der 412 

—, der Stellstift der 400 

—, Feststellen der 589 

—, Polieren der 414 

—, Tieferlegen der 395 

—, Versetzen der 398 

Sperrfederschraube, die 396 

Sperrkegel, längliches Loch am 379 
bis 582 

Spielraum nirgends zu knapp lassen 
628 


Spiralfeder, Abheben der 33 bis 38 
—, en der 995 bis 997, 1005, 


Sperrfeder, Aufsetzen einer neuen 
986 bis IT009 
—, der innere Befestigungspunkt der 


1075 
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Sperrfeder, die und das Regulieren 
965 bis 1081 

—, Eigenschaften und Zustand der 
693 


—, falsch gebogene 1009 

—, Feststecken der, auf der Spiral- 
rolle 998 

—, Flachrichten der T000 

—, Größe der 989 

Spiralfedern, Sortieren der 987 

—, Stärke der 990 

Spiralfeder, Rundrichten der 
bis 1004 

—, Vibrieren der 1017, 1059 

—, Zurechtbiegen des äußeren Um« 
ganges der 1006 bis T009 

Spiralgabel, die IOIO bis 1038 

—, Nachteile der zu weiten I011 bis 
1029 

—, richtige Weite der IOII bis 1039 

—, Verengern einer zu weiten 1046 

Spiralrolle, Abheben der, nach Glas- 
hütter Methode 36 

—, Hebel zum Abheben der 35 

—, Zange zum Abheben Jer 34 

Spiralschlüssels, Kürzen des 648 bis 
652 

Spiralversicherung : 
schlüssels“. 

Spreizfeder, die 1131 

Steinlöcher : siehe „Lochsteine“, 

Stellung, das Aufsetzen der, bei Re- 
montoiruhren 1120 bis 1123 

—, die 478 bis 501 

—, die verschiedenen Fehler der 478 

Stellungs = Eingriffs, Probieren des 
484 

Stellungskreuz, Ausdrehen eines neuen 
Putzens für das 499 

Stellungskreuzes, Anfertigung eines 
neuen 496 bis 498 

Stellungskreuz, Klemmung am 479 

—, schlotterndes A481 

—, ungleiches 486 

Stellungszahnes, Anfertigung 
neuen 488 bis 495 

Stellungszahn, fehlender, bei doppelt 
gelagerten Federhäusern 354 

Stellungszahns, Neuanfertigung des 
488 bis 497 

—, Rundfräsen des 492, 495 

Stichel für die Klammerdrehbank 214 
bis 219, 224, 225 

Stichelhaus, das 213 


1001 


„Spiral- 


siehe 


eines 
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Stiftenanker, verstellbarer 765 

—, zu enger 764 

—, zu weiter 765 

Stiftengang, besondere Fehler im 787 
bis 795 

—, Biegen der Ankergabel im 779 

Stiftenganges, Besonderheiten des 750 

—, Verstellbarkeit des 767 

Stiftengang, Ölen der Ankergabel im 
777 

—, Strecken des Messers im 780 

—, unrichtige Tiefe beim 766 

—, zu schmaler Hebefinger im 777 

—, zu schwacher Anzug im 775 

—, zuviel verlorener Weg im 772 

—, zu weite Gabel im 776 

Stiftenklöbchen zum Festspannen des 
Ankers 676, 678 

Stolpern des Chronometerganges 958 
bis 940 

Stoß und Nachfall im Eingriff 64 
bis 67 

Strecken der Räder, das 119 bis 127 

Streckmaschinen 120 

Streifungen der Unruh 28 

— im Innern des Gehäuses 27 

Streifung, versteckte 292 

Stundenrohres, Klemmung des 323 


Stundenzeigerrohre, das Verengern 
der 1142, 1143 


Triebe, das Messen der 75 
Triebmaß, das 77 

Trieb, zu großes 97 bis 99 
—, zu kleines 70, 85 bis 91 


—, zu kleines, als Ursache des Stehen- 
bleibens der Uhr 90 


Ungewöhnliche Fehler: siehe „Fehler“. 

Universal-Drehstuhl: siehe „Klammer- 
drehbank“. 

Unruh, das Abwiegen der 1067 

—, das Beschweren der 1060 

—, das Flachrichten der 1063 

—, Höhenluft der 607 

Unruhklobens, Tiefersetzen des 647 

Unruhschrauben, das Lösen der 1061 

Unruhschrauben, die 1061, 1062 

Unruh-Schraubenzieher, 1062 

Unruhschwingungen, Abzählen 
995, 1005, 1076 

Unruh, Streifungen der 846, 863 


der 


Schultz, Der Uhrmacher am Werktisch. 


481 


Unruhzapfen, das Geradebiegen der 
889 

—, das Verlängern der 898 

Unruhzapfen, die 889 bis 901 

—, die Luft der 889 bis 892 

—, flache oder abgerundete 899 

—, geiügende Länge der 895 

—, gleichmäßige Dicke der beiden 
608 

Untersuchen des Uhrwerks, das 39 


Verlorene Weg, der 592 bis 596, 650, 
710 bis 713, 733, 734 

Verlorener Weg, ungleicher 680 

Verzinnen der zu lötenden Gegen- 


stände 554 
Vorzeigen der alten und neuen 
Teile 51 


Wälzen eines gestreckten Rades 126 

Wöälzfräse: siehe „Fräse“. 

Wälzmaschine 100 bis Ti8 

—, Einstellung des Führers der 111 
bis 113 

Wechselrades, Höhenluft des 298 

Wechselradstift: siehe „Anrichtstift“. 

Werkzeuge, Instandhaltung der 12 

Werkzeug, jedes, an bestimmtem 
Platze aufbewahren 13 

—, reichliches praktisches 11 

Werkzeug zum Abnehmen der Hebe- 
scheibe 687 

Wippe, das Gleichgewicht der 950 

—, die, im Chronometergang 944 

—, Vorzüge der, gegenüber der Gang- 
feder 946 

Wippen-Chronometergang, der 945 
bis 950 


Zähne, Rückwärtsstellung der 109 

—, schiefstehende 115 

—, Vorwärtsstellung der 110 

Zahnform, falsche 42 

—, richtige 43 

Zahnluft, die 53, 61 bis 65 

—, genügende 55, 61 

—, mangelnde 65 

—, Probieren der 62 

Zangen für Breguet-Spiralfedern 1052, 
1053 

Zange zum Aufsprengen des Rücker- 
ringes 1114 

— zum Biegen der Zifferblatt-Pfeiler 
265 
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Zange zum Verschieben des ‚Ankers 
auf der Gabel 660 

Zapfen, das Polieren der 182 bis 185 

—, Geradebiegen krummer 41 

Zapfenklemmungen 41, 186 

Zapfenlager, zu lange 564 

Zapfenluft, die 889 bis 892, 962 

Zapfen, Polieren der kleinen (siehe 
auch „Unruhzapfen“) 182 

Zapfenpolierfeilen, das Abziehen der 
187 bis 198 

—, das Aufbewahren der 202 

—, die 186 bis 202 

—, Gefährlichkeit der stumpfen 200 

—, richtige Härte der 199 

Zapfenrollierstuhl, der 182 bis 185 

ie das Aufsetzen der 1135 bis 


Zeigerstelltriebes, Klemmung des 364 
Zeigerstreifungen 281 bis 285 
hie Abhilfe der Fehler am 
Zeigerwerk, das, beim Bügelaufzug 
358 bis 563 

Zeigerwerk der Roskopf-Uhr 795, 796 
—, Federhaus und 279 bis 365 

—, Klemmungen am 300 

versteckte Fehler am 287, 


Zeigerwerks-Eingriffe 296 

—, Tiefersetzen der 319 

Zeigerwerks, Untersuchung des 296 

Zeigerwerk, zu leicht gehendes 1133 
bis 1135 

—, zu schwer gehendes 1132 

Zerlegen des Uhrwerks 24 bis 39 

—, kein unnötiges 16, 637 

Zifferblätter, das Aufsetzen neuer 258 
bis 276 

Zifferblatt, Abschleifen des Schmelz- 
grundes am 240 

— »-Befestigung mit zwei kleinen 
Schrauben 233 

Zifferblatt, das, und seine Befestigung 
29, 226 bis 278, 502 bis 315 

—, Einschleifen einer Höhlung ins 315 

Zifferblattes, das Aussuchen des 259 

—, Klemmung des, im Glasreif 304 

—, richtige Größe des 259 

Zifferblatt, Fehler am 302 bis 315 

Zifferblattfüße, das Anlöten neuer 227 
bis 246 


—, das Biegen der 263 bi 
his 311 r is 267 308 


Zifferblattlöcher, das Vergrößern der 
2:7, 269 bis 278 

Zifferblattpfeiler, Anlöten neuer 227 

—, Anzeichnen der Stellen für die 231 

—, das Biegen der 265 bis 266, 507 
bis 311 

—, messingne 255 

Zifferblattpfeilers, Ausschneiden des, 
aus einem alten Blatte 252 

—, Festhalten des 244 

— , Vorrichten des 245 

Zifferblattpfeiler, Zurechibiegen der 
265 bis 266, 307 bis 511 

Zifferblattrandes, Abfeilen des 314 

Zifferblatt, Schleifmaschine zum 
Bohren des Mittelloches im 277 

Zifferblatt, schlotterndes 307 

Zugfeder, das Nachsetzen der 523 
bis 555 

—, die 502 bis 544 

—, die Anspannung der 1122 

—, Einsetzen einer, mit Zaum 542 

—, Einwinden der 510 

—, Herausnehmen der 509 

—, Herausnehmen einer, mit Zaum 
543 

—, Kraftäußerung der 502 

—, Lochen der 522 

—, Nachteile einer zu starken 503 
bis 506 

—, Reinigen der 511 

—, richtige Breite der 521 

—, richtiger Durchmesser der, im 
Drahtring 520 

—, richtiges Verhältnis der, zum 
Federhause 506 bis 508, 512 bis 521 

—, Umwinden des äußeren Endes der, 
nach innen 533 ° 

—, Unzulässigkeit des Nachsetzens 
der, am Herz 525 

—, Ursachen des Bruches der 503 

—, zu starke 504 

Zug: siehe „Anzug“. 

Zurückführungs - Spiralfeder (im 
Wippen-Chronometer) 945 

Zusarmmensetzen, das 1107 bis 1149 


Zwischenrädchen, das, im Zeigerwerk 


299, 358 bis 365 
Zwischenrädchens, doppelte Aufgabe 
des 359 
Zylinder, der Durchgang im 805, 806 
Zylinder, eingeschlagener {82 
zandegeig, das Prellen im 864 bis 
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Zylindergang, der 797 

—, der Ruhewinkel im 814 bis 825 

—, die Hebung im 824, 864 bis 872 

—, die Zahnluft im 725 

Zylinderganges, das Berichtigen des 
797 bis 885 

Zylinderrades, das Aufsetzen eines 
neuen 875 bis 881 

Zylinderrades, das Flachrichten des 
848 bis 856 

—, Zurückbiegen des, beim Polieren 
des oberen Zapfens 885 bis 888 

Zylinderradzähne, das Ablaufenlassen 
der 866 bis 868 
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Zylinderradzähne, das Abschleifen der 
857 bis 862, 866 


—, das Kürzerschleifen der 857 
bis 861 

Zylinderradzähne, das Richten ein- 
zelner 855 


—, falsche Form der 865 bis 872 
—, fehlerhafte 869 bis 872 
Zylinderradzapfen 834 bis 888 
Zylinder, Zahnluft im 825 bis 830 
—, zu enger und zu weiter 830 
—, zu weit ausgeschnittener 818 
—, zu weiter 850 

—, zu wenig ausgeschnittener 820 
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TAFEL | 


Fig. 18. Zu tief stehender Eingrifı Fig. 19. Zu. kleines Trieb 
(Text Seite 33 bis 39) (Text Seite 33 bis 40) 


a d 
Fig. 29. Zu seicht stehender Eingrift Fig. 30. Zu großes Trieb 
(Text Seite 43 und 44) (Text Seite 44 und 45) 


ie il 


Fig. 101, Unterlegen des Federhausklobens (Text Seite 141 bis 146) 
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Fig. 156. 
Abgelaufene Feder Aufgezogene Feder 
(Text Seite 208 bis 210) (Text Seite 209 bis 210) 


Fig. 188. Fig. 189. 
Der verlorene Weg des Ankers und der Ankergabel 
(Text Seite 246 bis 248) 


TAFEL III 


Fig. 190. Fig. 191. Fig. 192. 
Der Eingriff des Hebelstiftes in die Ankergabal (Text Seite 251 bis 254) 


Vergleich der Doppelrolle mit der einfachen Rolle (Text Scite 254 bis 256) 


TAFEL IV 


h Fig. 233. 
Der Stiftengang in den Roskopf-Uhren (Text Seite 304 bis 307) 


Fig. 234. 
Folgen des Seichterstellens beim Stiftengang (Text Seite 307 und 308) 


TAFELV 


Fig. 263. Fig. 265. 
Flachrichten des Zylinderrades Nachmessen der Gangradzähne 
(Text Seite 346 und 347) (Text Seite 350) 


Fig. 277. (Text Seite 364 und 366) Fig. 278. (Text Seite 364) 
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Fig. 283. Feder-Chronometergang (Text Seite 370 bis 379) 


Fig. 287. Wippen-Chronometergang (Text Seite 381) 


